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本 书 以 CATIA V5R21 为 写作 蓝本 ， 全 面 、 系 统 地 介绍 了 CATIA 数控 加 工 编程 的 方法 和 技巧 ， 内 容 包 
括 数 控 加 工 概论 、 数 探 工艺 概述 、CATIA 数控 加 工 入 门 、2.5 轴 铣 削 加 工 、 曲 面 铣削 加 工 、 车 削 加 工 以 及 
数控 加 工 综合 范例 等 。 

本 书 是 根据 北京 兆 迪 科技 有 限 公 司 给 国内 外 几 十 家 不 同行 业 的 车 名 公司 〈 含 国外 独资 和 合资 公司 ) 的 
培训 教案 整理 而 成 的 ， 具 有 很 强 的 实用 性 和 广泛 的 适用 性 。 本 书 附带 两 张 多 媒体 DVD 学 习 光 盘 ， 制 作 了 
115 个 数控 编程 技巧 和 有 具有 针对 性 的 实例 教学 视频 并 进行 了 详细 的 语音 讲解 ， 时 间 近 6 55 JEA 
中 还 包含 本 书 所 有 的 教案 文件 、 范 例文 件 以 及 练习 素材 文件 〈 两 张 DVD 光盘 教学 文件 容量 共计 6.3GB ) 。 
另外 ， 为 方便 CATIA 低 厂 本 用 户 和 读者 的 学 习 ， 光 盘 中 特 提 供 了 CATIA V5R17, CATIA V5R20 版 本 的 素 
材 源 文件 。 

在 内 容 安 排 上 ， 本 书 紧 密 结合 实例 对 CATIA 数控 编程 加 工 的 流程 、 方 法 与 技巧 进行 讲解 和 说 明 ， 这 
些 实例 都 是 实际 生产 一 线 中 具有 代表 性 的 例子 ， 这 样 的 安排 可 增加 本 书 的 实用 性 和 可 操作 性 ， 还 能 使 读者 
较 快 地 进入 数控 加 工 编程 实战 状态 ; 在 写作 方式 上 ， 本 书 紧 贴 CATIA V5R21 软件 的 实际 操作 界面 ， 使 初 
学 者 能 够 直观 、 准 确 地 操作 软件 进行 学 习 ， 从 而 尽快 地 上 手 ， 提 高 学 习 效率 。 本 书 可 作为 广大 工程 技术 人 
n CATIA 数控 加 工 编程 的 自学 教程 和 参考 书 ， 也 可 作为 大 中 专 院 校 学 生 和 各 类 培训 学 校 学 员 的 
CAD/CAM 课程 上 课 及 上 机 练习 的 教材 。 
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制造 业 是 一 个 国家 经 济 发 展 的 基础 ， 当 今世 界 任何 经 济 实 力 强 大 的 国家 都 拥有 发 达 的 
制造 业 ， 美 、 日 、 德 、 瑞 、 法 等 国家 之 所 以 被 称 为 发 达 国 家 ， 很 大 程度 上 是 由 于 他 们 拥有 
世界 上 最 发 达 的 制造 业 。 我 国 在 大 力 推 进 国民 经 济 信 息 化 的 同时 ， 必 须 清醒 地 认识 到 ， 制 
造 业 是 现代 国民 经 济 的 支柱 ， 加 强 和 提高 制造 业 科 技术 平 是 一 项 长 期 而 艰巨 的 任务 。 发 展 
言 轧 产业 ， 首 先 要 把 信息 技术 应 用 到 制造 业 中 。 

众所周知 ， 制 造 业 信息 化 是 企业 发 展 的 必要 手段 ， 国 家 已 将 制造 业 信 息 化 提升 到 关系 
国家 生存 的 高 度 上 来 。 信 息 化 是 当今 时 代 现 代 化 的 突出 标志 。 以 信息 化 市 动工 业 化 ， 使 信 
县 化 与 工业 化 融 为 一 体 ， 互 相 促进 ， 共 同 发 展 ， 是 具有 中 国 特色 的 路 越 式 发 展 之 路 。 信 息 
化 主导 看 狐 时 期 工业 化 的 方 辐 ， 使 工业 瑚 着 高 附加 值 的 方 同 发 展 ， 工 业 化 是 信息 化 的 基础 ， 
为 信息 化 的 发 展 提供 物资 、 能 源 、 资 金 、 人 才 以 及 市 场 ， 只 有 用 信息 化 武装 起 来 的 日 主 和 
完整 的 工业 体系 ， 才 能 为 信息 化 提供 坚实 的 物质 基础 。 

制造 业 信 息 化 集成 平台 通过 并 行 工 程 、 网 络 技术 和 数据 库 技 术 等 先进 技术 ， 将 
CAD/CAM/CAE/CAPP/PDM/ERP 等 为 制造 业 服 务 的 软件 个 体 有 机 地 集成 起 来 ， 采 用 统一 的 
架构 体系 和 统一 的 基础 数据 平台 ， 涵 盖 目 新 第 用 的 CAD/CAM/CAE/CAPP/PDM/ERP 软件 ， 
使 软件 交互 和 信息 传递 顺畅 ， 从 而 有 效 提 高 产品 开发 、 制 造 等 各 个 领域 的 数据 集成 管理 和 
共享 水 平 ， 提 高 产品 开发 、 生 产 和 销售 全 过 程 中 的 数据 整合 、 流 程 的 组 织 管 理 水 平 以 及 企 
业 的 综合 实力 ， 为 打造 一 流 的 企业 提供 现代 化 的 技术 保证 。 

机 械 工 业 出 版 社 作 为 全 国 优秀 出 版 社 ， 在 出 版 制造 业 信 息 化 技术 类 图 书 方面 有 着 独特 
的 优势 ,一直 致 力 于 CAD/CAM/CAE/CAPP/PDM/ERP 等 领域 相关 技术 的 跟踪 ， 出 版 了 大 量 
学 习 这 些 领 域 的 软件 (如 CATIA、Ansys、Adams 等 ) 的 优秀 图 书 ， 同 时 也 积累 了 许多 宝贵 
的 经 验 。 

北京 兆 迪 科技 有 限 公 司 位 于 中 关 村 软件 园 ， 专 门 从 事 CAD/CAM/CAE 技术 的 开 友 、 咨 
询 及 产品 设计 与 制造 等 服务 ， 并 提供 专业 的 CATIA、Ansys、Adams 等 软件 的 培训 。 该 系列 
从 书 是 根据 北京 兆 迪 科技 有 限 公 司 为 国内 外 一 些 闭 名 公司 ( 含 国外 独资 和 合资 公司 ) 编写 
的 培训 教案 整理 而 成 的 ， 具 有 很 强 的 实用 性 。 中 关 村 软件 园 是 北京 市 科技 、 智 力 、 人 才 和 
言 息 资源 最 密集 的 区 域 ， 园 区 内 有 清华 大 学 、 北 京 大 学 和 中 国 科 学 院 等 著名 大 学 和 科研 机 
构 ， 同 时 聚集 了 一 些 国内 外 著名 公司 ， 如 西门 子 、 联 想 集 团 、 清 华 紫 光 和 清华 同方 等 。 近 
年 来 ， 北 京 兆 迪 科技 有 限 公司 充分 依托 中 关 村 软件 园 的 人 才 优 势 ， 在 机 械 工业 出 版 社 的 大 
力 文 持 下 ， 已 经 推出 了 或 将 陆续 推出 CATIA, Ansys, Adams 等 软件 的 “工程 应 用 精 解 ” 系 
列 图 书 ， 包 括 : 

€ CATIA V5R21 工程 应 用 精 解 从 书 

€ CATIA V5R20 工程 应 用 精 解 从 书 
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CATIA V5 工程 应 用 精 解 从 书 
CATIA V5R20 宝典 
CATIA V5R20 实例 宝典 


“工程 应 用 精 解 ”系列 图 书 具 有 以 下 特色 : 





注重 实用 ， 讲 解 详细 ， 条 理 清晰 。 由 于 作者 和 顾问 均 是 来 目 一 线 的 专业 工程 师 和 
局 校 教 师 ， 所 以 图 书 既 注重 解决 实际 产品 设计 、 制 造 中 的 问题 ， 同 时 又 对 软件 的 
使 用 方法 和 技巧 进行 全 面 、 系 统 、 有 条 不 系 、 由 浅 入 深 的 讲解 。 

实例 来 源 于 实际 ， 丰 富 而 经 典 。 对 软件 中 的 主要 命令 和 功能 ， 先 结合 简单 的 实例 
进行 讲解 ， 然 后 安排 一 些 较 复 杂 的 综合 实例 帮助 谈 者 深入 理解 、 有 灵活 运用 。 

与 法 独特 ， 易 于 上 手 。 图 书 全 部 及 用 软件 中 真实 的 沪 里 、 对 话 框 和 控 钮 等 进行 讲 
解 ， 使 初学 者 能 够 且 观 、 准 人 确 地 操作 软件 ， 从 而 大 大 提 蜗 学 习 效 座 。 

随 书 光盘 配 有 视频 录像 。 随 书 光 盘 中 制作 了 超 长 时 间 的 操作 视频 文件 ， 帮 助 谈 者 
FA. mUSOu EL. 

网 站 技术 文 持 。 读 者 购买 “工程 应 用 精 解 ”系列 图 书 ， 可 以 通过 北京 兆 迪 科技 有 
限 公 司 的 网 站 Chttp://www.zalldy.com) 获得 技术 文 持 。 





























我 们 真 碱 布 望 三 大 读者 通过 学 习 “ 工 程 应 用 精 解 ” 系 列 图 书 ， 能 够 高 效 地 营 握 有 关 制 


造 业 信息 


化 软件 的 功能 和 使 用 技巧 ， 并 将 学 到 的 知识 运用 到 实际 工作 中 ， 也 期 竺 您 给 我 们 











提出 宝贵 的 意见 ， 以 便 今 后 为 大 家 提供 更 优秀 的 图 书 人 作品， 共同 为 我 国 制造 业 的 肥 展 尽 一 


份 力量 。 


机 械 工业 出 版 社 
北京 兆 迪 科技 有 限 公 司 
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CATIA ÆA EAR (Dassault) 系统 公司 的 大 型 局 中 CAD/CAE/CAM 一 体 化 应 用 软件 ， 
在 世界 CAD/CAE/CAM 领域 中 处 于 领导 地 位 ， 其 内 容 涵 盖 了 产品 从 概念 设计 、 工 业 造 型 议 
计 、 三 维 模 型 设计 、 分 析 计 算 、 动 态 模 拟 与 仿真 、 工 程 图 输出 ， 到 生产 加 工 成 产品 的 全 过 
程 ， 应 用 范围 涉及 航 衬 航天 、 汽 车 、 机 械 、 造 朋 、 通 用 机 械 、 数 控 NC Dub. BS 
和 电子 等 请 多 领域 。CATIA V5 是 达 索 公司 在 为 数字 化 企业 服务 过 程 中 不 断 探 索 的 结 品 ， 代 
表 痢 当今 这 一 领域 的 最 高 水 平 ， 包 含 了 众多 最 先进 的 技术 和 全 狐 的 概念 ， 指 明了 企业 未 来 
发 展 的 方 同 ， 与 其 他 同类 软件 相 比 具 有 绝对 的 领先 地 位 。 
本 书 以 CATIA V5R21 为 写作 蓝本 ， 全 面 、 系 统 地 介绍 了 CATIA 数控 编程 加 工 的 方法 
和 技巧 ， 其 特色 如 下 : 
e 内容 全 而， 与 其 他 的 同类 书籍 相 比 ， 包 括 更 多 的 CATIA 数控 加 工 内 容 。 
e ”范例 丰 军 ， 对 软件 中 的 主要 命令 和 功能 ， 先 结合 简单 的 犯 例 进 行 讲解 ， 然 后 安排 
一 些 较 复杂 的 实际 综合 实例 帮助 读者 深入 理解 、 灵 活 运 用 。 

e 讲解 详细 ， 条 理 清晰 ， 保 证 日 学 的 读者 能 独立 学 习 。 

e ”与 法 独特 ， 采 用 CATIA V5R21 软件 中 真实 的 对 话 框 、 操 探 板 和 按钮 等 进行 讲解 ， 
使 初学 者 能 够 直观 、 准 确 地 操作 软件 ， 从 而 大 大 提高 学 习 效 率 。 

e 附加 值 高 ， 本 书 附 市 两 张 多 媒体 DVD 学 习 光 三， 制作 了 115 个 知识 点 、 设 计 技 
巧 和 共有 针对 性 的 实例 教学 视频 并 进行 了 详细 的 语音 讲解 ， 时 间 近 6 个 小 时 ， 两 
Jk DVD 光盘 教学 文件 容量 共计 6.3GB， 可 以 帮助 谈 者 轻松 、 高 效 地 学 习 。 

本 书 的 主编 和 主要 参 编 人 员 来 日 北京 兆 迪 科技 有 限 公 司 ， 在 编写 过 程 中 得 到 了 该 公司 的 
大 力 帮 助 ， 在 此 表示 衷心 的 感谢 。 北 京 兆 迪 科 技 有 限 公 司 专门 从 事 CAD/CAM/CAE 技术 的 研 
完 、 开 发 、 咨 询 及 产品 设计 与 制造 服务 ， 并 提供 CATIA, Ansys, Adams 等 软件 的 专业 培训 
及 技术 咨询 。 广 大 读者 在 学 习 本 书 的 过 程 中 如 下 直到 问题 ， 可 通过 访问 该 公司 的 网 站 
http://www.zalldy.com 来 获得 帮助 。 

本 书 由 詹 巾 达 主 编 ， 参 加 编写 的 人 员 还 有 王 焕 田 、 对 静 、 雷 你 珍 、x 由 起 、 魏 俊 岭 、 
E=, ER BIE, XIIL, A BOF BAR MAIE RRE EF MaA, 
EIR mu. PNE SAR WELER. JUR. FI AE PW Bf ERPE PKI 
E. WZ, Rf ERW ER DEE WAAR WOA we Big, A P, 
EM EFP EAR. APOALRRA UWUBRgSZ kb. Ei] KEA YARE. 

电子 邮箱 : zhanygjames@163.com 
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丛书 导读 


(一 ) 产品 设计 工程 师 学 习 流 程 


1. 《CATIA V5R21 快速 入 门 教程 》 

2. 《CATIA V5R21 高 级 应 用 教程 》 

3. 《CATIA V5R21 曲面 设计 教程 》 

4. 《CATIA V5R21 d eil ZUR) 

5. (CATIA V5R21 饭 金 设计 实例 精 解 》 
6. (CATIA V5R21 产品 设计 实例 精 解 》 
7. 《CATIA V5R21 曲面 设计 实例 精 解 》 
8. 《CATIA V5R21 工程 图 教程 》 

9. 《CATIA V5R21 管道 设计 教程 》 

10. 《CATIA V5R21 电缆 布线 设计 教程 》 





(二 ) 模具 设计 工程 师 学 习 流 程 


1. 《CATIA V5R21 快速 入 门 教程 》 
2. (CATIA V5R21 高 级 应 用 教程 》 
3. (CATIA V5R21 工程 图 教程 》 
4 
5 





.《CATIA VSR21 模具 设计 教程 》 
. (CATIA V5R21 模具 设计 实例 精 解 》 


(三 ) 数控 加 工 工程 师 学 习 流 程 


1. 《CATIAV5R21 快速 入 门 教程 》 
2. (CATIA V5R21 高 级 应 用 教程 》 
3. 《CATIA V5R21 饭 金 设计 教程 》 
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Aa oU N 一 


本 书 导读 


为 了 能 更 好 地 和 学习 本 书 的 知识 ， 请 您 仔细 阅读 下 面 的 内 容 。 
读者 对 象 


本 书 可 作为 工程 技术 人 员 学 习 CATIA V5R21 数控 编程 加 工 技 术 的 自学 教程 和 参考 书 , 也 
可 作为 大 中 专 院 校 学 生 和 各 类 培训 学 校 学 员 的 CAD/CAM 课程 上 课 及 上 机 练习 的 教材 。 























与 作 环 境 

本 书 使 用 的 操作 系统 为 Windows XP Professional, 对 于 Windows 2000 Server/XP 操作 系 
统 ， 本 书 的 内 容 和 范例 也 同样 适用 。 

本 书 采 用 的 写作 蓝本 是 CATIA V5R21 中 文 版。 

光盘 使 用 

为 方便 读者 练习 ， 特 将 本 书 所 有 素材 文件 、 已 完成 的 实例 文件 、 配 置 文件 和 视频 语音 
讲解 文件 等 放 入 随 书 附 融 的 光盘 中 ， 谈 者 在 学 习 过 程 中 可 以 打开 相应 素材 文件 进行 操作 和 
练习 。 

本 书 附 赠 多 媒体 DVD 光盘 两 张 ， 建 议 谈 者 在 学 习 本 书 有 前， 先 将 两 张 DVD 光盘 中 的 所 
有 文件 复制 到 计算 机 便 和 枚 的 D 向 中 ， 然 后 再 将 第 二 张 光 可 video2 文件 夹 中 的 所 有 文件 复制 
到 第 一 张 光 入 的 video 文件 夹 中 。 在 D Zi bca21.9 目录 下 共有 3 个 子 目 录 : 

C) work 子 目 录 : 包含 本 书 的 全 部 已 完成 的 实例 文件 。 

(2) video THX: 包含 本 书 讲 解 中 的 视频 录像 文件 ( 含 语 首 讲 解 )。 读 者 学 习 时 ， 可 
EZT Hosen quur MUT. 

(3) before 子 目 录 : 包含 了 CATIA V5RI7 和 CATIA V5R20 版 本 教案 文件 、 范 例文 件 、 
练习 素材 文件 以 及 相应 软件 的 配置 文件 ， 以 方便 CATIA 低 厂 本 用 户 和 恋 者 的 学 习 。 

光 往 中 人 带 有 “ok” 扩 展 名 的 文件 或 文件 夹 表 示 已 完成 的 范例 。 

建议 谈 者 在 党 习 本 书 前 ， 先 将 随 书 光 盘 中 的 所 有 文件 复制 到 计算 机 便 盘 的 D Zu. 

本 书 约 定 

e 本 书 中 有 关 了 鼠标 操作 的 人 简略 表述 说 明 如 下 : 

Ao i: 将 鼠标 指针 移 至 某 位 置 处 ， 然 后 按 一 下 鼠标 的 左 键 。 

双击 : 将 鼠标 指针 移 至 某 位 置 处 ， 然 后 连续 快速 地 按 两 次 女 标 的 左 键 。 
右 击 : 将 鼠标 指针 移 全 某 位 置 处 ， 然 后 按 一 下 上 涩 标的 右键 。 
单 击 中 键 : 将 鼠标 指针 移 人 至 某 位 置 处 ， 然 后 按 一 下 鼠标 的 中 键 。 
滚动 中 键 : 只 是 深 动 眠 标的 中 键 ， 而 不 能 按 中 键 。 
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加” 选择 选取) AMA: 将 鼠标 指针 移 全 菏 对 象 上 ， 单 击 以 选取 该 对 象 。 
VI JEROME: 将 鼠标 指针 移 至 某 对 象 上 ， 然 后 按 下 忌 标 的 左 键 不 放 ， 同 时 移动 
展 标 ， 将 该 对 象 移动 到 指定 的 位 置 后 再 松 开 鼠标 的 左 键 。 








e 本 书 中 的 操作 步骤 分 为 Task, Stage 和 Step 三 个 级 别 ， 说 明 如 下 : 
加” 对 于 一 般 的 软件 操作 ， 每 个 操作 步骤 以 Step 字符 开始 。 人 例如， 下面 是 章 绘 环 
境 中 绘制 样 条 曲线 操作 步骤 的 表述 : 





Step2. 定义 样 条 曲线 的 控制 点 。 单 击 一 系列 点 ， 可 观 伦 到 一 条 “橡皮 筋 ” 样 条 
附着 在 鼠标 指针 上 。 
Step3. 按 两 次 Esc 键 结 束 样 条 线 的 绘制 。 

A ”每 个 Step 操作 视 其 复杂 程度 ， 其 下 面 可 含有 多 级 子 操作 。 例 如 Stepl 下 可 能 包 
* (OD. OC. G) 等 子 操作 ，(1) 子 操作 下 可 能 包含 由、 凶 、 名 等 子 操作 ， 
QD 子 操作 下 可 能 包含 a)、b)、c) 等 子 操作 。 

A 如 末 操 作 较 复杂 ， 需 要 儿 个 大 的 操作 步骤 才能 完成 ， 则 每 个 大 的 操作 寺 以 
Stagel. Stage2. Stage3 等 ，Stage 级 别 的 操作 下 再 分 Stepl. Step2. Step3 等 操 
lbs 

加 ”对 于 多 个 任务 的 操作 ， 则 每 个 任务 冠 以 Taskl. Task2. Task3 等 ， 每 个 Task 操 
作 下 则 可 包含 Stage 和 Step 级 别 的 操作 。 

e 由 于 已 建议 读者 将 随 书 光盘 中 的 所 有 文件 复制 到 计算 机 便 盘 的 D 盘 中 ,所 以 书 中 在 

要 求 设置 工作 目录 或 打开 光盘 文 件 时 ， 上 所 述 的 路 径 均 以 “D: ”开始 。 

















技术 支持 





本 书 是 根据 北京 兆 迪 科技 有 限 公司 给 国内 外 一 些 著 名 公司 ( 含 国外 独资 和 合资 公司 ) 
的 培训 案例 整理 而 成 的 ， 具 有 很 强 的 实用 性 ， 其 主编 和 参 编 人 员 均 来 日 北京 兆 迪 科技 有 限 
公司 。 访 公司 专门 从 事 CAD/CAM/CAE 技术 的 研究 、 开 发 、 咨 询 及 产品 设计 与 制造 服务 ， 
并 提供 CATIA, Ansys, Adams 等 软件 的 专业 培训 及 技术 咨询 。 读 者 在 学 习 本 书 的 过 程 中 如 
果 遇 到 问题 ， 可 通过 访问 该 公司 的 网 站 http:/www.zalldycom 来 获得 技术 支持 。 

咨询 电话 : 010-82176248, 010-82176249. 
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第 1 章 CATIA 数控 加 工 基础 


| 木 章 主要 介绍 CATIA 数控 加 工 的 基础 知识 ， 内 容 包 括 数控 编程 以 及 加 





1.1 数控 加 工 概论 


数控 技术 即 数 字 控 制 技术 (Numerical Control Technology, ERK CNC 技术 )， 是 指 用 计 
算 机 以 数学 指令 方式 控制 机 床 动作 的 技术 。 

数控 加 工具 有 产品 精度 高 、 目 动 化 程度 局 、 生 产 效率 高 以 及 生产 成 本 低 等 特点 ， 在 制 
造 业 及 航天 工业 ， 数 控 加 工 是 所 有 生产 技术 中 相当 重要 的 一 环 。 尤 其 是 汽车 或 条 天 产业 和 零 
部 件 ， 其 几何 外 形 复杂 且 精 上 度 要 求 较 局 ， 更 突出 了 NC 加 工 制造 技术 的 优点 。 

数控 加 工 搁 术 集 传统 的 机 械 制 造 、 计 算 机 、 信 息 处 理 、 现 代 控 制 、 传 感 检测 每 光 机 电 
拉 术 于 一 体 ， 是 现代 机 械 制 造 拷 术 的 基础 。 它 的 广泛 应 用 ， 给 机 械 制 造 业 的 生产 方式 及 产 
品 结构 这 来 了 深刻 的 变化 。 

近年 来 ， 由 于 计算 机 技术 的 迅速 发 展 ， 数 控 搁 术 的 发 展 相当 迅速 。 数 探 技术 的 水 平和 
普及 程度 ， 已 经 成 为 衡量 一 个 国家 综合 国力 和 工业 现代 化 水 平 的 重要 标志 



































1.2 ”数控 编程 简 述 


数控 编程 一 般 可 以 分 为 手工 编程 和 目 动 编程 。 手 工 编程 是 指 从 零件 图 样 分 机、 工艺 处 
理 、 数 值 计 算 、 编 写 程 序 单 百 到 程序 校 核 等 各 步骤 的 数控 编程 工作 均 由 人 工 完成 。 该 方法 
适用 于 零件 形状 不 太 复 杂 、 加 工程 序 较 短 的 情况 。 而 复杂 形状 的 零件 ， 如 具有 非 圆 曲线 、 
列表 曲面 和 组 合 曲 和 面 的 零件 ， 或 形状 虽 不 复杂 但 是 程序 很 长 的 零件 ， 则 比较 适合 于 上 日 动 编 
人 

目 动 数控 编程 是 从 零件 的 设计 模型 〈 即 参考 模型 ) 直接 获得 数控 加 工程 序 ， 其 主要 任 

务 是 计算 加 工 进 给 过 程 中 的 刀 位 点 (Cutter Location Point, ER CL 点 )， 从 而 生成 CL 数据 

文件 。 采 用 目 动 编程 技术 不 仅 可 以 帮助 人 们 解决 复 林 零件 的 数控 加 工 编 程 问 题 ， 其 大 部 分 
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工作 巾 计算 机 来 完成 ， 编 程 效 率 大 大 提高 ， 还 能 解决 手工 编程 无 法 解决 的 许多 复杂 形状 零 
件 的 加 工 编 程 问题 。 

CATIA 数控 模块 提供 了 多 种 加 工 类 型 ， 可 用 于 各 种 复杂 零件 的 粗 精 加 工 。 用 户 可 以 根 
据 零 件 结构 、 加 工 表 面 形 状 和 加 工 精度 要 求 选 择 合适 的 加 工头 型 。 

数控 编程 的 主要 内 容 有 : 分 析 零 件 图 样 、 工 艺 处 理 、 数 值 处 理 、 编 写 加 工程 序 单 、 输 
入 数控 系统 、 程 序 检验 及 试 切 。 

(1) 分 析 零 件 移 样 及 工 志 处理。 在 确定 加 工 工 亏 过 程 时 ， 编 程 人 员 首 先 应 根据 零件 图 
样 对 工件 的 形状 、 斥 寸 和 技术 要 求 等 进行 分 机 ， 然 后 选择 合适 的 加 工 方案 ， 确 定 加 工 顺 序 
和 路 线 、 装 来 方式 、 刀 其 以 及 切 辣 参数 。 为 了 元 分 发 挥 机 床 的 功用 ， 还 应 该 考 上 处 所 用 机 床 
的 指令 功能 ， 选 择 最 短 的 加 工 路 线 、 合 适 的 对 刀 点 和 换 刀 点 ， 以 减少 换 刀 次 数 。 

(20 数值 处 理 。 根 据 图 样 的 几何 尺寸 、 确 定 的 工艺 路 线 及 设 定 的 坐标 系 ， 计 算 工 件 粗 、 
精 加 工 的 运动 轨迹 ， 得 到 刀 位 数据 。 和 零件 图 样 坐 标 系 与 编程 坐标 系 不 一 至 时， 需要 对 坐标 
进行 换算 。 形 状 比较 简单 的 零件 的 轮 廊 加 工 ， 需 要 计算 出 几何 元 素 的 起 点 、 终 点 及 圆 听 的 
册 心 、 两 几何 元 素 的 交点 或 切 点 的 坐标 值 ， 有 的 还 需要 计算 刀 其 中 心 运动 轨迹 的 坐标 值 。 
对 于 形状 比较 复 淋 的 零件 ， 和 需要 用 直线 段 或 加 弧 段 交 近 ， 根 据 要 求 的 精度 计算 出 各 个 节 扣 
HJAR ERIE -o 

(3) 编写 加 工程 序 单 。 确 定 加 工 路 线 、 工 乞 参 数 及 刀 位 数据 后 ， 编 程 人 员 可 以 根据 数 
探 系统 规定 的 指令 代码 及 程序 段 格式 ， 逐 段 编 号 加 工程 序 单 。 此 外 ， 还 应 措 写 有 关 的 工 亏 
文件 ， 如 数控 刀 共 卡 请、 数控 刀具 明细 表 和 数控 加 工 工序 卡 族 等。 随 看 数控 编程 技术 的 发 
展 ， 现 在 大 部 分 的 机 床 已 经 直接 采用 目 动 编程 。 

(4) 输入 数控 系统 。 即 把 编制 好 的 加 工程 序 ， 通 过 采种 介质 传输 到 数控 系统 。 过 去 我 
国 数控 机 床 的 程序 得 入 一 般 使 用 罕 孔 纸 融 ， 罕 扎 纸 市 的 程序 代码 通过 纸 市 阅读 器 输入 数控 
系统 。 随 看 计算 机 技术 的 发 展 ， 现 代数 控 机 床 主要 利用 键盘 将 程序 输入 到 计算 机 中 。 随 看 
网 络 技术 进入 工业 领域 ， 通 过 CAM (Computer Aided Manufacturing) 生成 的 数控 加 工程 序 
可 以 通过 数据 接口 直接 传输 到 数控 系统 中 。 

(50 程序 检验 及 试 切 。 程 序 单 必须 经 过 检验 和 试 切 才 能 正式 使 用 。 检 验 的 方法 是 直接 
将 加 工程 序 输入 到 数控 系统 中 ， 让 机 床 宇 运转 ， 即 以 笔 代 刀 ， 以 坐标 纸 代 符 工 件 ， 男 出 加 
工 路 线 ， 以 检查 机 床 的 运动 轨迹 是 个 正确 。 寿 数控 机 床 有 图 形 显示 功能 ， 可 以 采用 模拟 刀 
具 切 前 过 程 的 方法 进行 检验 。 但 这 些 过 程 只 能 检验 出 运动 是 否 正 硝 ， 不 能 检 栓 被 加 工 零 件 
的 精度 ， 因 此 必须 进行 零件 的 首 件 试 切 。 首 件 试 切 时 ， 应 该 以 单程 序 段 的 运行 方式 进行 加 
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工 ， 监 视 加 工 状况 ， 调 整 切 削 参 数 和 状态 。 
从 以 上 内 容 来 看 ， 作 为 一 名 数控 编程 人 员 ， 不 但 要 婚 悉 数控 机 床 的 结构 、 功 能 及 标准 ， 
而 且 必 须 熟 悉 零 件 的 加 工 工 丰 、 疙 来 方法 、 刀 其 以 及 切 一 参数 的 选择 等 方面 的 知识 。 








1.3 2€ $8 db R 


1.3.1 数控 机 床 的 组 成 


数控 机 床 的 种 类 很 多 ， 但 是 任何 一 种 数控 机 床 都 主要 由 数控 系统 、 何 服 系统 和 机 上 床 主 
体 三 大 部 分 以 及 辅助 控制 系统 每 组 成 。 


1. 数控 系统 








数控 系统 是 数控 机 床 的 核心 ， 是 数控 机 床 的 “指挥 系统 ”， 其 主要 作用 是 对 输入 的 零件 
加 工程 序 进行 数 子 运算 和 迪 辑 运算 ， 然 后 回 伺 服 系 统 发 出 控制 信号 。 现 代数 控 系 统 通 第 十 
一 台 市 有 专门 系统 软件 的 计算 机 系统 。 开 放 陈 数控 系统 就 是 将 PC 机 配 以 数控 系统 软件 而 构 
成 的 。 











2. 伺服 系统 


伺服 系统 也 称 驱动 系统 ) 是 数控 机 床 的 执行 机 构 ， 由 驱动 和 执行 两 大 部 分 组 成 。 它 
包括 位 置 控制 单元 、 速 度 控制 单元 、 执 行 电动 机 和 测量 反馈 单元 等 部 分 ， 主 要 用 于 实现 数 
控 机 床 的 进 给 伺服 控制 和 主轴 伺服 控制 。 它 接受 数控 系统 发 出 的 各 种 指令 信息 ， 经 功率 放 
大 后 ， 严 格 按照 指令 信息 的 要 求 控制 机 床 运动 部 件 的 进 给 速度 、 方 同和 位 移 。 目 前 数控 机 
床 的 伺服 系统 中 ， 第 用 的 位 移 执 行 机 构 有 步 进 电 动机 、 电 液 马 达 、 下 流 伺服 电动 机 和 交流 
伺服 电动 机 ， 后 两 者 均 帝 有 光电 编码 器 等 位 置 测 量 元 件 。 一 般 来 说 ， 数 控 机 床 的 伺服 系统 ， 
要 求 有 好 的 快速 啊 应 功能 和 灵敏 而 准确 的 跟 躁 指令 功能 。 




















3. 机 床 主体 


机 床 主体 是 加 工 运 动 的 实际 部 件 ， 除 了 机 床 基础 件 以 外 ， 还 包括 主轴 部 件 、 进 给 部 件 、 
实现 工件 回转 与 定位 的 装置 和 附件 、 辅 助 系统 和 关 置 (如 液压 、 气 压 、 防 护 等 装置 )、 刀 库 
和 自动 换 刀 装置 (Automatic Tools Changer. 简称 ATC), 目 动 托盘 交换 装置 CAutomatic Pallet 
Changer, fHjEK APC)。 机 床 基 础 件 通 常 是 指 床 喘 或 底座 、 立 柱 、 横 梁 和 工作 台 等 ， 它 是 整 
台 机 床 的 基础 和 框架 。 加 工 中 心 则 还 应 其 有 ATIC， 有 的 还 有 双 工 位 APC 等 。 数 欣 机 床 的 本 
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体 结 构 与 传统 机 床 相 比 ， 发 生 了 很 大 变化 ， 普 过 采用 了 滚珠 丝 枉 、 滚 动 导轨 ， 传 动 效率 更 
局 。 由 于 现代 数控 机 床 减 少 了 次 轮 的 使 用 数量 ， 使 得 传动 系统 更 加 简单。 数控 机 床 可 根据 
目 动 化 程度 、 可 菲 性 要 求 和 特殊 功能 需要 ， 选 用 各 种 类 型 的 刀具 破损 监控 系统 、 机 床 与 工 
VERS BER IURE. SMESC BORDUB TES. 




















1.3.2. 数控 机 床 的 特点 














科学 技术 和 市 场 经 济 的 不 断 发 展 ， 对 机 械 产 品 的 质量 、 生 产 率 和 新 产品 的 开发 周期 提 
出 了 越 来 越 高 的 要 求 。 为 了 满足 上 述 要 求 ， 适 应 科学 技术 和 经 济 的 不 断 发 展 ， 数 控 机 床 应 
运 而 生 。20 世纪 50 年代， 美国 麻 省 理工 学 院 成 功 地 研制 出 第 一 台数 控 铣 床 。1970 年 首次 
展 出 了 第 一 台 用 计算 机 控制 的 数控 机 床 CCNC)。 图 1.3.1 所 示 为 CNC 数控 铣床 ， 图 1.3.2 
所 示 为 数控 加 工 中 心 。 














图 1.3.1 ”数控 铣床 图 1.3.2 ”数控 加 工 中 心 





数控 机 床 目 问世 以 来 得 到 了 局 速 发 展 ， 并 逐渐 为 各 国生 产 组 织 和 省 理 者 接受 ， 这 与 它 
在 加 工 中 表现 出 来 的 特点 是 分 不 开 的 。 数 控 机 床上 其 有 以 下 主要 特 扣 : 

(1) 蜗 精 度 ， 加 工 重复 性 蜗 。 目 前 ， 普 通 数 控 加 工 的 尺寸 精度 通常 可 达到 土 0.005mm。 
数控 泪 苞 的 脉冲 当量 〈( 即 机 床 移动 部 件 的 移动 量 ) 一 般 为 0.001mm， 噩 精度 的 数控 系统 可 
达 0.0001mm。 数 控 加 工 过 程 中 ， 机 床 始终 都 在 指定 的 控制 指令 下 工作 ， 消 除了 工人 操作 所 
引起 的 误 芝 ， 不 仅 握 高 了 同一 批 加 工 零件 斥 才 的 统一 性 ， 而 且 产 品质 量 能 得 到 保证 ， 废 品 
率 也 大 为 降低 。 
































(2) 局 效率 。 机 床上 自动 化 程度 遇 ， 工 序 、 思 其 可 目 行 更 换 、 检 测 。 例 如 ， 加 工 中 心 在 
一 次 痛 夹 后 ， 除 定位 表面 不 能 加 工 外 ， 其 余 表 面 艾 可 加 工 ， 生 产 准 备 周 期 短 ， 加 工 对 象 变 
化 时 ， 一 般 不 需要 专门 的 工艺 痛 备 设计 制造 时 间 ， 切 削 加 工 中 可 采用 最 佳 切削 参数 和 走 刀 
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路 线 。 数 控 铣 床 一 般 不 需要 使 用 专用 夹具 和 工艺 装备 。 在 更 换 工 件 时 ， 只 需 调 用 储存 于 计 
算 机 的 加 工程 序 、 装 夹 工件 和 调整 刀具 数据 即 可 ， 可 大 大 缩短 生产 周期 。 更 主要 的 是 数控 
铣床 的 万 能 性 市 来 的 高 效率 ， 如 一 般 的 数控 铣床 都 具有 铣床 、 乌 床 和 钻床 的 功能 ， 工 序 高 
度 集 中 ， 提 高 了 萎 动 生产 率 ， 并 减少 了 工件 的 猴 夹 误 产 。 


















































(3) 高 柔性 。 数 控 机 床 的 最 大 特 氮 是 局 来 性， 即 通 用 、 有 灵活 、 万 能 ， 可 以 适应 加 工人 不 
同形 状 工件 。 如 数控 铣床 一 般 能 完成 铣 平 面 、 铣 斜面 、 铣 槽 、 铣 前 曲 面 、 钻 孔 、 键 孔 、 贸 
孔 、 攻 螺纹 和 铣 前 曼 纹 等 加 工 ， 而 且 一 般 情 况 下 ， 可 以 在 一 次 靶 夹 中 完成 所 需 的 所 有 加 工 
工序 。 加 工 对 象 改 变 时 ， 除 相应 地 更 换 刀 上 共和 改变 工件 装 夹 方 式 外 ， 只 调整 相应 的 加 工程 
序 即 可 ， 特 别 适 应 于 目前 多 品种 、 小 批量 和 变化 快 的 生产 特征 。 














(4) 大 大 减轻 了 操作 者 的 劳动 强度 。 数 控 铣床 对 零件 加 工 是 根据 加 工 前 编 好 的 程序 日 
动 完 成 的 。 操 作者 除了 操作 键盘 、 装 秃 工 件 、 中 间 测 量 及 观察 机 床 运 行 外 ， 不 需要 进行 繁 
重 的 重复 性 手工 操作 ， 大 大 地 减轻 了 和 萎 动 强度 。 




















(50 易于 建立 计算 机 通信 网 络 。 数 控 机 床 使 用 数字 信息 作为 控制 信息 ， 易 于 与 CAD 
(Computer Aided Design). 系统 连接 ， 从 而 形成 CAD/CAM 一 体 化 系统 ， 它 是 EMS CETERI 
造 系 统 )、CIMS 《计算 机 一 体 化 制造 系统 ) 等 现代 制造 技术 的 基础 。 














(6) 初期 投资 大 ， 加 工 成 本 高 。 数 探 机床 的 价格 一 般 是 普通 机 床 的 若干 倍 ， 且 机 床 备 
件 的 价格 也 高 ; 另外， 加 工 首 件 需 要 进行 编程 、 程 序 调试 和 斌 加工， 时间 较 长 ， 因 此 使 零 
件 的 加 工 成 本 也 大 大 高 于 普通 机 床 。 








1.3.8 ”数控 机 床 的 分 类 


数控 机 床 的 分 类 有 多 种 方式 。 








按 工 乞 用 途 分 关 ， 数 控 机 床 可 分 为 数控 锁 床 、 和 车 床 、 铣 床 、 磨 床 和 次 轮 加 工 机 床 等 ， 
还 有 压 床 、 神 床 、 电 火花 切割 机 、 火 焰 切 割 机 和 点 和 焊 机 等 也 都 采用 数字 控制 。 加 工 中 心 是 
市 有 刀 库 及 目 动 换 刀 次 置 的 数控 机 床 ， 它 可 以 在 一 合 机 床上 实现 多 种 加 工 。 工 件 只 需 一 次 
装 夹 ， 束 可 以 完成 多 种 加 工 ， 这 样 既 节省 了 工时 ， 又 提高 了 加 工 精度 。 加 工 中 心 特别 适用 
于 箱 体 类 和 壳 类 零件 的 加 工 。 车 削 加 工 中 心 可 以 完成 所 有 回转 体 零件 的 加 工 。 
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2. 按 机 床 数控 运动 轨迹 划分 

Gd) 点 位 控制 数控 机 床 (PTP): 指 在 刀具 运动 时 ， 不 考虑 两 点 间 的 轨迹 ， 上 只 控制 刀具 
相对 于 工件 位 移 的 准确 性 。 这 种 控制 方法 用 于 数控 冲床 、 数 探 钻床 及 数控 点 焊 设 备 ， 还 可 
DI FI ERR AA p BS PER E o 

(2) 点 位 直线 控制 数控 机 床 : 就 是 要 求 在 点 位 准确 控制 的 基础 上 ， 还 要 保证 思 上 其 运动 
轨迹 是 一 条 直线 ， 并 且 刀 有 具 在 运动 过 程 中 还 要 进行 切削 加 工 。 采 用 这 种 控制 的 机 床 有 数控 
和 车床、 数控 铣床 和 数控 碎 床 等 ， 一 般 用 于 加 工 和 矩形 和 台阶 形 零件 。 

(3) 轮廓 控制 数控 机 床 CCP): 轮廓 控制 ( 亦 称 连续 控制 是 对 两 个 或 两 个 以 上 的 坐标 
运动 进行 控制 (多 坐标 联动 )， 刀 其 运动 轨迹 可 为 空间 曲线 。 它 不 仪 能 保证 各 点 的 位 置 ， 而 且 
还 要 控制 加 工 过 程 中 的 位 移 速 度 ， 即 思 具 的 轨迹 。 要 保证 尺寸 的 精度 ， 还 要 保证 形状 的 精 
度 。 在 运动 过 程 中 ， 同 时 要 癌 两 个 坐标 轴 分 配 脉冲 ， 使 它们 能 走出 要 求 的 形状 来 ， 这 就 叫 
插 补 运算 。 它 是 一 种 软 仿 形 加 工 ， 而 不 是 硬 ( 靠 模 ) 仿 形 ， 并 且 这 种 软 仿 形 加 工 的 精度 比 
便 仿 形 加 工 的 精度 局 很 多 。 这 类 机 床 主要 有 数控 车 床 、 数 控 铣床 、 数 控 线 切割 机 和 加 工 中 
心 等 。 在 模具 行业 中 ， 对 于 一 些 复 杂 曲 面 的 加 工 ， 多 使 用 这 类 机 床 ， 如 三 坐标 以 上 的 数控 
钳 或 加 工 中 心 。 
































3. 按 伺服 系统 控制 方式 划分 


(1) 开 环 控制 是 无 位 置 有 反馈 的 一 种 控制 方法 ， 它 采用 的 控制 对 象 、 执 行 机 构 多 半 是 步 
进 却 电动 机 或 液压 转 乍 放 大 龙 。 因 为 没有 位 置 反 饿 ， 所 以 其 加 工 精度 及 称 定性 赤 ， 但 其 结 
构 傈 单 ， 价 格 低廉 ， 控 制 方法 简单 。 对 于 精度 要 求 不 局 且 功 率 需 求 不 大 的 情况 ， 这 种 数控 
机 床 还 是 比较 适用 的 。 

(20 半 闭 环 控 制 是 在 经 杠 上 北 有 角度 测量 疾 萤 作为 间接 的 位 置 有 反馈 。 因 为 这 种 系统 霖 
将 丝 杠 果 母 副 和 凑 轮 传动 副 等 传动 猴 置 包 人 当 在 反馈 系统 中 ， 因 而 称 之 为 半 闭 环 控制 系统 。 
它 不 能 补偿 传动 效 置 的 传动 误 寺 ， 但 却 得 以 获得 稳定 的 控制 特性 。 这 关系 统 介 于 开 环 与 财 
环 乙 间 ， 精 度 没有 闭环 高 ， 调 试 比 闭环 方便 。 

(3) 闭环 控制 系统 是 对 机 床 移动 部 件 的 位 置 直 接 用 直线 位 置 检 训 猴 章 进行 检测 ， 再 把 
实际 训 量 出 的 位 置 反 馈 到 数控 攻 置 中 去 ， 与 输入 指令 比较 看 是 侣 有 兰 值 ， 然 后 把 这 个 产值 
经 过 放大 和 变换 ， 最 后 使 驱动 工作 台 问 减少 误 基 的 方 同 移 动 ， 直 到 锚 值 符合 精度 要 求 为 止 。 
这 基 探 制 系统 ， 因 为 把 机 床 工作 合 纳 入 了 位 置 控制 环 ， 故 称 为 朵 环 控制 系统 。 该 系统 可 以 
消除 包括 工作 人 台 传 动 链 在 入 的 运动 误 兰 ， 因 而 定位 精度 高 ， 调 蔬 速 度 快 。 但 由 于 该 系统 受 
到 进 给 丝 杠 的 拉 压 刚度 、 扭 转 刚 度 、 摩 探 阻 尼 特 性 和 间 隐 等 非 线性 因 和 又 的 影响 ， 给 调试 工 
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作 造 成 较 大 的 困难 。 如 果 各 种 参数 匹配 不 当 ， 将 会 引起 系统 振荡 ， 造 成 系统 不 稳定 ， 影 响 
定位 精度 。 由 于 闭环 伺服 系统 复杂 和 成 本 高 ， 故 适用 于 精度 要 求 很 高 的 数 探 机床， 如 超 铺 


4. 按 联动 坐标 轴 数 划分 














(1) 两 轴 联 动 数 控 机 床 。 主 要 用 于 三 轴 以 上 控制 的 机 床 ， 其 中 任意 两 轴 作 插 补 联动 ， 
第 三 轴 作 单独 的 周期 进 给 ， 常 称 2.5 轴 联 动 。 

(2) 三 轴 联 动 数控 机 床 。X、Y、Z 三 轴 可 同时 进行 插 补 联动 。 

(3) 四 轴 联 动 数控 机 床 

(4) 五 轴 联 动 数控 机 床 。 除 了 同时 控制 X、Y、2Z 三 个 直线 坐标 轴 联 动 以 外 ， 还 同时 控 
制 围 绕 这 些 直 线 坐 标 轴 旋 转 的 A、B、C 坐标 轴 中 的 两 个 坐标 , 即 同时 控制 五 个 坐标 轴 联 动 。 
这 时 刀具 可 以 被 定位 在 空间 的 任何 位 置 。 














1.3.4. 数控 机 床 的 坐标 系 


数控 机 床 的 坐标 系统 包括 坐标 系 、 坐 标 原 点 和 运动 方向 ， 对 于 数控 加 工 及 编程 ， 它 

个 十 分 重要 的 概念 。 每 一 个 数控 编程 员 和 操作 者 ， 都 必须 对 数控 机 床 的 坐标 系 有 一 个 很 
清晰 的 认识 。 为 了 使 数控 系统 规范 化 及 条 化 数控 编程 , ISO 对 数控 机 床 的 坐标 系统 作 了 知 干 
规定 。 关 于 数控 机 床 举 标 和 运动 方向 命名 的 详细 内 容 ， 可 参阅 GB/T 19660—2005 的 规定 。 

机 床 化 标 系 是 机 床上 固有 的 坐标 系 ， 是 机 床 加 工 运 动 的 基本 坐标 系 。 它 是 考察 刀具 在 
机 床上 的 实际 运动 位 置 的 基准 坐标 系 。 对 于 具体 机 床 来 说 ， 有 的 是 刀具 移动 工作 台 不 动 ， 
有 的 则 是 刀具 不 动 而 工作 侣 移动 。 然 而 不 管 是 刀具 移动 还 是 工件 移动 ， 机 床 坐 标 系 永远 假 
定 刀 有 具 相 对 于 静止 的 工件 而 运动 ， 同 时 运动 的 正方 问 是 增 大 工件 和 刀具 之 间距 离 的 方向 。 
为 了 编程 方便 ， 一 律 规定 为 工件 固定 ， 刀 有 具 运动 。 

标准 的 坐标 系 是 一 个 右手 直角 坐标 系 ， 如 图 1.3.3 所 示 。 拇 指 指向 为 X 轴 ， 食指 指 问 为 
Y 轴 ， 中 指 指 同 为 Z 轴 。 一 般 情况 下 ， 主 轴 的 方 回 为 Z 坐标 ， 而 工作 台 的 两 个 运动 方 回 分 
别 为 X、Y 坐标 。 

HA EP, WUES, Y. Z 轴 的 旋转 轴 分 别 为 A、B、C 办， 其 方 同 为 右 旋 螺 纹 
Ji], AE 1.3.4 所 示 。 旋 转轴 的 原点 一 般 定 在 水 平面 上 。 

图 1.3.5 是 典型 的 单 立 柱 立 式 数控 铣床 加 工 运动 坐标 系 示 意图 。 刀 有 具 沿 与 地 面 垂 直 的 方 
癌 上 下 运动 ， 工 作 人 台 带 动工 件 在 与 地 面 平 行 的 平面 内 运动 。 机 床 坐标 系 的 Z 轴 是 刀具 的 运 
动 方向 ， 并 且 刀 有 具 癌 上 运动 为 正方 向 ， 即 远离 工件 的 方向 。 当 面 对 机 床 进 行 操作 时 ， 刀 有 具 
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相对 工件 的 元 右 运 动 方 问 为 X 输 ， 并 且 刀 有 具 相 对 工件 癌 右 运 动 〈 即 工作 全 带动 工件 同 左 运 
动 ) 时 为 X 轴 的 正方 同 。Y 轴 的 方 癌 可 用 右手 法 则 确定 。 知 以 X、Y“' 、2Z ”表示 工作 合 相 


对 于 刀具 的 运动 坐标 轴 , 而 以 X、Y、Z 表示 刀 上 其 相对 于 工件 的 运动 坐标 轴 , 则 显然 有 入 =-X、 














Y Ys Z’ =r 


+X, +Y. +Z 


+Y， 








图 1.3.3 右手 直角 坐标 系 图 1.3.4 ”旋转 坐标 系 ” 图 1.3.5 铣床 和 加 工 运动 机 床 坐 标 系 示意 


1.4 ”数控 加 工程 序 


1.4.4. 数控 加 工程 序 结 构 








数控 加 工程 序 由 为 使 机 床 运 转 而 给 与 数控 寂 前 的 一 系列 指令 的 有 序 集合 所 构成 。 一 个 
完整 的 程序 由 起 始 符 、 程 序号 、 程 序 内 容 、 程 序 结束 和 程序 结束 符 五 部 分 组 成 。 例 如 : 











起 始 符 A 
程序 号 0 0001 
NO] G92 X30 Y30; 
N02 G90 G00 X30 T01 M03; 
© | NO3 G01 X8 Y8 F200; 
EFA 4 N04 XO YO; 
N07 G00 X40; 
程序 结束 N08 — M30 
程序 结束 符 % 





根据 系统 本 吴 的 特点 及 编程 的 需要 ， 每 种 数控 系统 都 有 一 定 的 程序 格式 。 对 于 不 同 的 机 床 ， 
其 程序 的 格式 也 不 同 。 因 此 编程 人 员 必 须 严 格 按照 机 床 说 明 书 规定 的 格式 进行 编程 ， 徘 这 
些 指 令 使 刀具 按 直 线 、 圆 弧 或 其 他 曲线 运动 ， 控 制 主轴 的 回转 和 停止 、 切 前 液 的 开头， 以 
及 目 动 换 刀 靶 症 和 工作 台 目 动 交 换 装 置 等 的 动作 。 
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e 程序 起 始 符 。 程 序 起 始 符 位 于 程序 的 第 一 行 。 一 般 是 “%”“$” 等 ， 数 控 机 床 不 同 ， 
起 始 符 也 有 可 能 不 同 ， 应 根据 具体 的 数控 机 床 说 明 书 使 用 。 

e 程序 号 也 可 称 为 程序 名 ， 是 每 个 程序 的 开始 部 分 。 为 了 区 别 存储 器 中 的 程序 ， 每 个 程 
序 都 要 有 程序 编号。 程序 号 单列 一 行 , 一 般 有 两 种 形式 : 一 种 是 以 规定 的 英文 字母 〈 通 
常 为 O) 为 首 ， 后 面 接著 干 位 数字 (通常 为 2 位 或 4 位 )， 如 O0001; 男 一 种 是 以 英文 
字母 、 数 字 和 符号 “_” 混 合 组 成 ， 比 较 灵 活 。 程 序 名 具体 采用 何 种 形式 ， 由 数控 系统 
决定 。 

e 程序 内 容 。 它 是 整个 程序 的 核心 ， 由 多 个 程序 段 (Block〉 组成， 程序 段 是 数控 加 工程 
序 中 的 一 句 ， 单 列 一 行 ， 用 于 指挥 机 床 完 成 某 一 个 动作 。 每 个 程序 段 又 由 若干 个 指令 
组 成 ， 每 个 指令 表示 数控 机 床 要 完成 的 全 部 动作 。 指 令 由 字 (word) 和 “; ”组 成 。 而 
字 是 由 地 址 符 和 数值 构成 ， 如 X GEHE) 100.0 (数值 ) Y (地 址 符 〉50.0 (数值 )。 
字 首 是 一 个 英文 字母 ， 称 为 字 的 地 址 ， 它 决定 了 字 的 功能 类 别 。 一 般 字 的 长 度 和 顺序 
不 固定 。 

e 程序 结束 。 在 程序 末尾 一 般 有 程序 结束 指令 ， 如 M30 或 M02， 用 于 停止 主轴 、 冷 却 液 
和 进 给 ， 并 使 控制 系 复位 。M30 还 可 以 使 程序 返回 到 开始 状态 ， 一 般 在 换 件 时 使 用 。 

o 程序 结束 符 。 程 序 结束 的 标记 符 ， 一 般 与 程序 起 始 符 相同 。 


















































1.4.2 ”数控 指令 








数控 加 工程 序 的 指令 由 一 系列 的 程序 字 组 成 ， 而 程序 字 通 稼 由 地 址 (address) 和 数值 
(number) 两 部 分 组 成 ， 地 址 通 各 是 茶 个 大 写字 母 。 数 控 加 工程 序 中 地 址 代码 的 意义 如 表 
1.4.1 所 示 。 

一 般 的 数控 机 床 可 以 选择 米 制 单位 毫米 (mm) 或 英制 单位 英寸 (in〉 为 数值 单位 。 米 
制 可 以 精确 到 0.001mm， 英 制 可 以 精确 到 0.0001in， 这 也 是 一 般 数控 机 床 的 最 小 移动 量 。 表 
1.4.2 列 出 了 一 般 数 探 机床 能 输入 的 指令 数值 范围 ， 而 数控 机 床 实 际 使 用 范围 受到 机 床 本 映 
的 限制 。 例 如 ， 表 1.4.2 PAIX 轴 可 以 移动 士 99999.999mm， 但 实际 上 数控 机 床 的 X 轴 行 程 可 
能 只 有 650mm; 进 给 速率 上 最 大 可 输入 10000.0mm/min, 但 实际 上 值 可 能 限制 在 3000mm / min 
以 下 。 因 此 在 编制 数控 加 工程 序 时 ， 一 定 要 参照 数控 机 床 的 使 用 说 明 书 。 
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表 1.4.1 编码 字符 的 意义 


功 f 地 h Rx 
m REUS 
准备 功能 动作 模式 
Xove Z 坐标 移动 指令 
A、B、C、U、V、W 附加 轴 移 动 指令 
尺寸 字 
FE 
LJAK 圆 弧 中 心 坐标 
主轴 旋转 功能 主轴 转速 
刀具 功能 刀具 号 、 刀 具 补偿 号 
辅助 功能 铺 助 装置 的 接 通 和 断 开 
Mu MURS 
子 程序 重复 次 数 重复 次 数 
子 程序 号 指定 P | 子 程序 序号 
参数 P、Q、R 固定 循环 


表 1.4.2 编码 字符 的 数值 范围 


" 请 TI 
CEP [ss 
es E 
ioni ET 

F 


进 给 速率 F IIooooomnmmin | 0.01—400.0in/min 
THOTE os 
DIET: m 

TET: m 

TR — |» — — — — [ic — — [i-o 


暂停 Xp 0 一 99999.9998 0 一 99999.9998 
mes n.n ES 


下 面 简 要 介绍 各 种 数控 指令 的 意义 。 


1. i& 
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句号 指令 








语句 号 指令 也 称 程序 段 亏 ， 是 用 以 识别 程序 段 的 编号 。 在 程序 段 之 首 ， 以 字母 N 开头 ， 
其 后 为 一 个 2 一 4 位 的 数字 。 需 要 注意 的 是 ， 数 控 加 工程 序 是 按 程 序 段 的 排列 次 序 执行 的 ， 
与 顺序 段 号 的 大 小 次 序 无 关 ， 即 程序 段 号 实际 上 只 是 程序 段 的 名 称 ， 而 不 是 程序 段 执行 的 


先后 次 序 。 


























1 


2. 准备 功能 指令 


准备 功能 指令 以 字母 G 开头 ， 后 接 一 个 两 位 数字 ， 因 此 又 称 为 G 代码 ， 它 是 控制 机 床 
运动 的 主要 功能 类 别 。G 指令 从 G00 一 G9%9 共 100 种 ， 如 表 1.4.3 所 示 。 


G 代码 


G00 
G02 
G04 
G06 
G08 





表 1.4.3 GB/T 19660—2005 准备 功能 G 代码 


功 能 G 代码 功 


G03 BERE LEUR A 


amp 
CC 








G18 


ZX 平面 选择 G19 YZ 平面 选择 





G20—G32 G33 WB), SFREE 


G34 


G41 
G43 


IRAKI, EREE G35 螺纹 切 前 ， 减 螺 距 








G36 一 G39 刀具 补偿 /刀具 偏 置 注销 


G45 
G47 
G49 
G51 
G53 
G55 
G57 


G54 直线 偏 移 x 
G56 直线 偏 移 z 
G58 E iie xz 


12 CATIA V5R21 数控 加 工 教程 


CC 


G 代码 X 能 功 f 
Gso G60 AEI 《 精 ) 
G61 G62 准确 定位 3( 粗 ) 
Ges G09 TANE, Hg 
G70~G79 G80 固定 循环 注销 





S 
m 
J 
En 


G93 时 间 倒 数 ， 进 给 率 G94 每 分 钟 进 给 
G95 主轴 每 转 进 给 G96 T £k ug RE 
G97 每 分 钟 转 数 不 指定 


3. 辅助 功能 指令 
辅助 功能 指令 也 称 作 M 功能 或 M 代码 ， 一 般 由 字符 M 及 随后 的 两 位 数字 组 成 。 它 是 
控制 机 床 或 系统 辅助 动作 及 状态 的 功能 。GB/T19660 一 2005 标准 中 规定 的 M 代码 从 M00— 


M99 共 100 种 。 表 1.4.4 所 示 的 是 部 分 辅助 功能 的 M IN. 
表 1.4.4 部 分 辅助 功能 的 MW 代码 





amb 
CC 


M00 M01 计划 停止 

M04 M05 主轴 停止 旋转 
M06 HJJ M08 冷却 液 开 

M09 M30 程序 结束 并 返回 


M74 错误 检 训 功能 打开 M75 错误 检测 功能 关闭 
M98 子 程序 调用 M99 子 程序 调用 返回 


4. 其 他 冲 用 功能 指令 











e 尺寸 指令 一 一 主要 用 来 指令 刀 位 点 坐标 位 置 。 如 义 、Y、Z 主要 用 于 表示 刃 位 点 的 
坐标 值 ， 而 上 下 玉 用 于 表示 圆 弧 刀 轨 的 圆心 坐标 值 。 

e 上 功能 一 一 进 给 功能 。 以 字符 下 开头， 因此 又 称 为 上 指令， 用 于 指定 刀 有 共 插 补 运 
动 〈 即 切削 运动 ) 的 速度 ， 称 为 进 给 速度 。 在 只 有 X、Y、Z 三 坐标 运动 的 情况 下 ， 
F 代码 后 面 的 数值 表示 刃具 的 运动 速度 ， 单 位 是 mm/min〈 对 数控 车 床 还 可 为 
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mm/r)。 如 果 运 动 坐 标 有 转角 坐标 A、B、C 中 的 任何 一 个 ， 则 下 代码 后 的 数值 表 
示 进 给 率 ， 即 F=1/At，At 为 走 完 一 个 程序 段 所 需要 的 时 间 ，F 的 单位 为 l/min。 
具 功 能 。 用 字符 工 及 随后 的 号 码 表示 ， 因 此 也 称 为 工 指 令 。 用 于 指 
定 采用 的 刀具 号 ， 该 指令 在 加 工 中 心 上 使 用 。Tnn 代码 用 于 选择 刀具 库 中 的 刀具 ， 
但 并 不 执行 换 刀 操作 ，M06 用 于 局 动 换 刀 操作 。Tnn 不 一 定 要 放 在 M06 之 前 ， 只 
要 放 在 同一 程序 段 中 即 可 。T 指 令 只 有 在 数控 车 床上 才 具 有 换 刀 功能 

束 功 能 。 以 字符 $ 开头 , 因此 又 称 为 $ 指令 。 用 于 指定 主轴 的 转速 ， 
其 后 的 数字 给 出 ， 要 求 为 整数 ， 单 位 是 转 /分 rmin)。 速 度 范围 从 1 r/min 到 最 
大 的 主轴 转速 。 对 于 数控 车 床 ， 可 以 指定 恒 表 面 切削 速度 。 














e THRE 












































1.5 数控 工艺 概述 


1.5.1 数控 加 工 工艺 的 特点 





数控 加 工 工艺 与 普通 加 工 工艺 基本 相同 ， 在 设计 零件 的 数控 加 工 工 艺 时 ， 首 先 要 遵循 
普通 加 工 工艺 的 基本 原则 与 方法 ， 同 时 还 需要 考虑 数控 加 工本 身 的 特点 和 零件 编程 的 要 求 。 
数控 机 床 本 身 自 动 化 程度 较 高 ， 控 制 方式 不 同 ， 设 备 费 用 也 高 ， 使 数控 加 工 工艺 相应 形成 
了 以 下 6 个 特点 。 

1. 工艺 内 容 具体 、 详 细 


























数控 加 工 工艺 与 普通 加 工 工 艺 相 比 ， 在 工艺 文件 的 内 容 和 格式 上 都 有 较 大 区 别 。 如 加 
工 顺序 、 刀 有 具 的 配置 及 使 用 顺序 、 刀 有 具 轨 迹 和 切削 参数 等 方面 ， 都 要 比 普 通 机 床 加工 工 艺 
中 的 工序 内 容 更 详细 。 在 用 通用 机 床 加 工时 ， 许 多 具体 的 工艺 问题 ， 如 工艺 中 各 工 步 的 划 
分 与 顺序 安排 、 刀 有 具 的 几何 形状 、 走 思路 线 及 切 前 用 量 等 ， 在 很 大 程度 上 都 是 由 操作 工人 
根据 自己 的 实践 经 验 和 习惯 自行 考虑 而 决定 的 ， 一 般 无 需 工 艺人 员 在 设计 工艺 规程 时 进行 
过 多 的 规定 。 而 在 数控 加 工时 ， 上 述 这 些 具体 工艺 问题 ， 必 须 由 编程 人 员 在 编程 时 给 予 预 
先 确 定 。 也 就 是 说 ， 在 普通 机 床 加 工时 ， 本 来 由 操作 工人 在 加 工 中 灵活 掌握 并 可 通过 适时 
调整 来 处 理 的 许多 具体 工艺 问题 和 细节 ， 在 数控 加 工时 就 转变 为 必须 由 编程 人 员 事先 设计 
和 安排 的 内 容 。 


2. 工艺 要 求 准确 、 严 密 


数控 机 床 虽 然 日 动 化 程度 较 蝇 ， 但 日 适 性 差 。 它 不 能 像 通用 机 床 那 样 在 加 工时 根据 加 
工 过 程 中 出 现 的 问题 ， 可 以 自由 地 进行 人 为 调整 。 例 如 ， 在 数控 机 床上 进行 深 孔 加 工时 ， 
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它 不 知道 孔 中 是 否 已 挤 满 了 切 届 ， 何 时 需要 退 一 下 轧 ， 待 清除 切 眉 后 再 进行 加 工 ， 而 是 一 

直到 加 工 结束 为 止 。 所 以 在 数控 加 工 的 工友 设计 中 ， 必 须 注 意 加 工 过 程 中 的 每 一 个 细 市 ， 
尤其 是 对 图 形 进 行 数 学 处 理 、 计 算 和 编程 时 ， 一 定 要 力求 准确 无 误 ， 以 使 数控 加 工 顺利 进 
行 。 在 实际 工作 中 ， 由 于 一 个 小 数 点 或 一 个 喜 号 的 差错 就 可 能 酿 成 重大 机 床 事故 和 质量 事 
故 。 


3. 应 注意 加 工 的 适应 性 























由 于 数控 加 工 目 动 化 程度 局 ， 可 多 坐标 联动 ， 质 量 稳定 ， 工 序 集中 ， 但 价格 昂 贯 ， 操 
作 技 术 要 求 高 等 特点 均 比 较 突 出 ， 因 此 要 注意 数控 加 工 的 特点 ， 在 选择 加 工 方法 和 对 象 时 
更 要 特别 层 重 ， 有 时 还 要 在 基本 不 改变 工件 原 有 性 能 的 醒 提 下 ， 对 其 形状 、 尺 寸 和 结构 等 
做 适应 数控 加 工 的 修改 ， 这 样 才 能 既 充 分 友 挥 出 数控 加 工 的 优点 ， 又 达到 较 好 的 经 济 效 益 。 


4. 可 有 自动 控制 加 工 复 杂 表 面 


在 进行 简单 表面 的 加 工时 ， 数 控 加 工 与 普通 加 工 没 有 太 大 的 差别 。 但 是 对 于 一 些 复 杂 
曲面 或 有 特殊 要 求 的 表面 ， 数 控 加 工 就 表现 出 与 普通 加 工 根本 不 同 的 加 工 方法 。 例 如 ， 对 
于 一 些 曲 线 或 曲面 的 加 工 ， 普 通 加 工 是 通过 划 线 、 靠 模 、 钳 工 和 成 形 加 工 等 方法 进行 加 工 ， 
这 些 方法 不 仅 生 产 效 率 低 ， 而 且 还 很 难保 证 加 工 精度 ;而 数控 加 工 则 采用 多 轴 联 动 进行 自 
动 控制 加 工 ， 这 种 方法 的 加 工 质量 是 普通 加 工 方 法 所 无 法 比拟 的 。 






































5. 工序 集中 


由 于 现代 数控 机 床 具 有 精度 高 、 切 削 参 数 范围 广 、 刀 有 具 数量 多 、 多 举 标 及 多 工 位 等 特 
点 ， 因 此 在 工件 的 一 次 装 夹 中 可 以 完成 多 道 工 序 的 加 工 ， 甚 至 可 以 在 工作 台 上 装 夹 几 个 相 
同 的 工件 进行 加 工 ， 这 样 就 大 大 缩短 了 加 工 工艺 路 线 和 生产 周期 ， 减 少 了 加 工 设备 和 工件 
的 运输 量 

6. 采用 先进 的 工艺 六 


数控 加 工 中 广泛 杀 用 先进 的 数控 刀具 和 组 合 夹 具 等 工艺 朔 备 ， 以 满足 数控 加 工 中 高 质 
E. FUSCE EASTER SESK o 















































1.5.2 ”数控 加 工 工 艺 的 主要 内 容 








工艺 安排 是 进行 数控 加 工 的 前 期 准备 工作 ， 它 必须 在 编制 程序 之 前 完成 ， 因 为 只 有 在 
确定 工艺 设计 方 采 以 后 ， 编 程 才 有 依据 ， 奋 则 如 下 加 工 工艺 设计 壮 虑 不 周全 ， 往 人 往 会 成 倍 
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增加 工作 量 ， 有 时 其 全 出 现 加 工事 故 。 可 以 次 ， 数 控 加 工 工 乞 分 析 决 定 了 数控 加 工程 序 的 
质量 。 因 此 ， 编 程 人 员 在 编程 之 前 ， 一 定 要 先 把 加 工 工 艺 设 计 做 好 。 
概括 起 来 ， 数 控 加 工 工艺 主要 包括 如 下 内 容 : 











选择 适合 在 数控 机 床上 加 工 的 零件 ， 并 确定 零件 的 数控 加 工 内 容 。 
分 析 和 零件 图 样 ， 明 确 加 工 内 容 及 技术 要 来 。 
确定 零件 的 加 工 方案 ， 制 定数 控 加 工 工艺 路 线 ， 如 工序 的 划分 及 加 工 顺序 的 安排 


Ag 
Aj o 


数控 加 工 工序 的 设计 ， 如 零件 定位 基准 的 选取 、 夹 上 方案 的 确定 、 工 步 的 划分 、 
刀具 的 选取 及 切削 用 量 的 确定 等 。 

数控 加 工程 序 的 调整 ， 对 刀 点 和 换 刀 氮 的 选取 ， 确 定 刀 有 共 补 偿 ， 确 定 刀 具 轨 迹 。 
分 配 数控 加 工 中 的 容 差 。 

处 理 数控 机 床上 的 部 分 工艺 指令 。 

数控 加 工 专 用 技术 文件 的 编写 。 






































数控 加 工 专用 技术 文件 不 仅 是 进行 数控 加 工 和 产品 验收 的 依据 ， 也 是 操作 者 遵守 和 执 
行 的 规程 ， 同 时 还 为 产品 零件 重复 生产 积 索 了 必要 的 工 亏 资料 ， 并 进行 了 技术 储备 。 这 些 
由 工 乞 人 员 做 出 的 工艺 文件 ， 是 编程 人 员 在 编制 加 工程 序 单 时 依据 的 相关 技术 文件 。 

不 同 的 数控 机 床 ， 其 工艺 文件 的 内 容 也 有 所 不 同 。 一 般 来 讲 ， 数 控 铣 床 的 工艺 文件 应 









































包括 如 下 几 项 : 
e 编程 任务 书 。 
e ”数控 加 工 工序 卡片 。 
e 数控 机 床 调整 单 。 
e ”数控 加 工 思 具 卡 片 。 
e ”数控 加 工 进 给 路 线 图 。 
e 数控 加 工程 序 单 。 
其 中 最 为 重要 的 是 数控 加 工 工 序 卡 片 和 数控 加 工 刀 有 具 卡 片 。 前 者 说 明了 数控 加 工 顺序 











和 加 工 要 系 ; 后 者 是 刀具 使 用 的 依据 。 
为 了 加 强 技术 文件 壳 理 ， 数 探 加 工 工 乞 文 件 也 应 癌 标 准 化 、 规 范 化 方 癌 发 展 ， 但 目前 
尚 无 统一 的 国家 标准 ， 各 企业 可 根据 本 部 门 的 特 氮 制订 上 述 有 关 工 艺 文 件 。 
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1.6 ”数控 工序 的 安排 


1. 工序 划分 的 原则 


在 数控 机 床上 加 工 雪 件 ， 工 序 可 以 比较 集中 ， 尽 量 一 次 朔 夹 完成 全 部 工序 。 与 普通 机 
床 加 工 相 比 ， 加 工 工序 划分 有 其 自身 的 特点 ， 常 用 的 工序 划分 有 以 下 两 项 原则 。 
e 保证 精度 的 原则 : 数控 加 工 要 求 工序 尽 可 能 集中 ， 通 常 得 、 精 加 工 在 一 次 装 夹 下 
完成 ， 为 减少 热 变 形 和 切削 力 变 形 对 工件 的 形状 精度 、 位 置 精度 、 尺 寸 精度 和 表 
面 粗糙 度 的 影响 ， 应 将 粗 、 精 加 工分 开 进 行 。 对 轴 类 或 盘 类 零件 ， 将 各 处 先 粗 加 
工 ， 留 少量 余 量 精 加 工 ， 来 保证 表面 质量 要 求 。 同 时 ， 对 一 些 箱 体 工件 ， 为 保证 
孔 的 加 工 精度 ， 应 先 加 工 表 面 而 后 加 工 孔 。 
e 提高 生产 效率 的 原则 : 数控 加 工 中 ， 为 减少 换 刀 次 数 ， 节 省 换 刀 时 间 ， 应 将 需 用 
同一 把 刀 加 工 的 加 工 部 位 全 部 完成 后 ， 再 换 另 一 把 刀 来 加 工 其 他 部 位 ， 同 时 应 尽 
量 减少 空 行 程 ， 用 同一 把 刀 加 工 工 件 的 多 个 部 位 时 ， 应 以 最 短 的 路 线 到 达 各 加 工 
部 位 。 
实际 的 工序 安排 中 ， 数 控 加 工 工 序 要 根据 具体 零件 的 结构 特点 和 技术 要 求 等 情况 综合 
25 I o 


2. 工序 划分 的 方法 
















































































在 数控 机 床上 加 工 零 件 ， 工 序 应 比较 集中 ， 在 一 次 泪 夹 中 应 该 尽 可 能 完成 尽量 多 的 工 
序 。 首 先 应 根据 零件 图 样 ， 考 虑 被 加 工 和 零件 是 否 可 以 在 一 台数 控 机 床上 完成 整个 零件 的 加 
工 工作 。 知 不 能 ， 则 应 该 选择 哪 一 部 分 零件 表面 需要 用 数控 机 床 加 工 。 根 据 数 控 加 工 的 特 
扩 ， 一 般 工序 划分 可 按 如 下 方法 进行 ; 

e 按 零 件 疙 卡 定 位 方式 进行 划分 。 对 于 加 工 内 容 很 多 的 零件 ， 可 控 其 结构 生 扣 将 加 

工 部 位 分 成 几 个 部 分 ， 如 内 形 、 外 形 、 曲 面 或 平面 等 。 一 般 加 工 外 形 时 ， 以 内 形 
定位 ;， 加工 内 形 时 ， 以 外 形 定 位 。 因 而 可 以 根据 定位 方式 的 不 同 来 划分 工序 。 

e 以 同一 把 刀具 加 工 的 内 容 划分 。 为 了 减少 换 刀 次 数 ， 压 缩 空 程 时 间 ， 减 少 不 必 要 

的 定位 误 壮 ， 可 按 刀 具 集 中 工序 的 方法 加 工 零件 。 昌 然 有 些 零件 在 一 次 安装 中 能 
加 工 出 很 多 待 加工 面 ， 但 车 夸 到 程序 太 长 ， 会 受到 攻坚 限制 ， 如 控制 系统 的 限制 
(主要 是 内 存 容量 )、 机 床 连 续 工 作 时 间 的 限制 (如 一 道 工 序 在 一 个 班 内 不 能 结束 ) 
等 ， 一 道 工 序 的 内 容 不 能 太 多 。 此 外 ， 程 序 太 长 会 增加 出 错 诗 ， 奉 钳 与 检索 也 相 
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应 比较 困难 ， 因 此 程序 不 能 太 长 。 
e ”以 粗 、 精 加 工 划 分 。 根 据 零件 的 加 工 精度 、 刚 度 和 变形 等 因素 来 划分 工序 时 ， 可 
按 粗 、 精 加 工分 开 的 原则 来 进行 工序 划分 ， 即 先 粗 加 工 再 进行 精 加 工 。 特 别 对 于 
易 发 生 加 工 变形 的 零件 ， 由 于 粗 加 工 后 可 能 发 生 较 大 的 变形 而 需要 进行 校 形 ， 因 
此 一 般 来 说 ， 几 要 进行 粗 、 精 加 工 的 工件 都 要 将 工序 分 开 。 此 时 可 用 不 同 的 机 床 
或 不 同 的 刀具 进行 加 工 。 通 常 在 一 次 装 夹 中 ， 不 允许 将 零件 某 一 部 分 表面 加 工 完 
后 ， 再 加 工 零 件 的 其 他 表面 。 
综 上 所 述 ， 在 划分 工序 时 ， 一 定 要 根据 零件 的 结构 与 工艺 性 、 机 床 的 功能 、 零 件数 控 
加 工 的 内 容 、 装 夹 次 数 及 本 单位 生产 组 织 状 况 等 来 灵活 协调 。 
对 于 加 工 顺序 的 安排 ， 还 应 根据 零件 的 结构 和 和 毛 坏 状况 ， 以 及 定位 安 闭 与 夹 紧 的 需要 
来 考虑 ， 重 点 是 工件 的 刚性 不 被 破坏 。 顺 序 安排 一 般 应 按 下 列 原则 进行 : 
d) 要 综合 考虑 上 道 工序 的 加 工 是 否 影响 下 道 工序 的 定位 与 来 紧 ， 中 间 穿 插 有 通用 机 
床 加 工 工序 等 因素 。 
(2) 先 安排 内 形 加 工 工序 ， 后 安排 外 形 加 工 工 序 。 
(3) 在 同一 次 安装 中 进行 多 道 工序 时 ， 应 先 安排 对 工件 刚性 破坏 小 的 工序 。 
(4) 在 安排 以 相同 的 定位 和 夹 紧 方式 或 用 同一 把 刀具 加 工 工 序 时 ， 最 好 连接 进行 ， 以 
减少 重复 定位 次 数 、 换 刀 次 数 与 挪动 压板 次 数 。 




























































































1.7. 加工 刀 具 的 选择 和 切削 用 量 的 确定 








加 工 刀 只 的 选择 和 切削 用 量 的 确定 是 数控 加 工 工 乞 中 的 重要 和 内容 ， 它 不 仅 影 响 数控 机 
床 的 加 工效 率 ， 而 且 直接 影响 加 工 质 量 。CADV/CAM 技术 的 发 展 ， 使 得 在 数控 加 工 中 直接 
利用 CAD 的 设计 数据 成 为 可 能 ， 特 列 是 微机 与 数控 机 床 的 连接 ， 使 得 设计 、 工 亏 规 划 及 编 
程 的 整个 过 程 可 以 全 部 在 计算 机 上 完成 ， 一 般 不 需要 输出 专门 的 工艺 文件 。 

现在 ， 许 多 CAD/CAM 软件 包 都 提供 自动 编程 功能 ， 这 些 软件 一 般 是 在 编程 界面 中 提 
示 工 艺 规划 的 有 关 问 题 ， 比 如 刀具 选择 、 加 工 路 径 规 划 和 切削 用 量 设 定 等 。 编 程 人 员 只 要 
UCET IZ, sinl vA HE NC 程序 并 传输 全 数控 机 床 完成 加 工 。 因此 ， 数控 加 工 
中 的 思 其 选择 和 切 曾 用 量 的 确定 是 在 人 机 交互 状态 下 完成 的 ， 这 与 普通 机 床 加 工 形成 鲜明 
的 对 比 ， 同 时 也 要 求 编程 人 员 必 须 营 握 刀 有 共 选 择 和 切削 用 量 确定 的 基本 诛 则 ， 在 编程 时 宛 
分 考虑 数控 加 工 的 特点 。 
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1.7.1 数控 加 工 吊 用 刀具 的 种 类 及 特 点 





数控 加 工 刀 有 具 必 须 适 应 数控 机 床 高 速 、 高 效 和 自动 化 程度 高 的 特点 ， 一 般 应 包括 通用 
刀具 、 通 用 连接 刀 柄 及 少量 专用 刀 柄 。 刀 柄 要 连接 刀具 并 闭 在 机 床 动力 次 上 ， 因 此 已 逐渐 
标准 化 和 系列 化 。 数 控 刀 具 的 分 类 有 多 种 方法 。 根 据 切 前 工艺 可 分 为 : 车 削 刀 有 具 《分 外 圆 、 
AFL BAMAR ELE AJA AAA IREE R EA 
刀具 等 。 根 据 刀 有 具 结 构 可 分 为 : 整体 式 、 馈 骸 式 、 采 用 焊接 和 机 夹 式 连接 ， 机 来 式 又 可 分 
为 不 转 位 和 可 转 位 两 种 。 根 据 制造 刀具 所 用 的 材料 可 分 为 : 高 速 钢 刀 具 、 便 质 合 金 思 具 、 
金刚 石 刀 具 及 其 他 材料 刀具 ， 如 陶瓷 刀具 、 立 方 氨 化 硼 刀 具 等 。 为 了 适应 数控 机 床 对 刀具 
耐用 、 稳 定 、 易 调 、 可 换 等 的 要 求 ， 近 几 年 机 夹 式 可 转 位 刀具 得 到 广泛 的 应 用 ， 在 数量 上 
达到 全 部 数控 刀具 的 30% 一 40%， 人 金属 切除 量 占 总 数 的 80% 一 90%6。 

数控 刀具 与 普通 机 床上 所 用 的 刀具 相 比 ， 有 许多 不 同 的 要 求 ， 主 要 有 以 下 特点 : 

e 刚性 好 ， 精 度 高 ， 抗 振 及 热 变 形 小 。 

e HHEH, ETRE. 

e ”寿命 高 ， 加 工 性 能 稳定 、 可 靠 。 

e@ “刀具 的 尺寸 便于 调整 ， 以 减少 换 刀 调整 时 间 。 

e ”刀具 应 能 可 靠 地 断 导 或 卷 局 ， 以 利于 切 习 的 排除 。 

e 系列 化 、 标 准 化 ， 以 利于 编程 和 刀具 管理 。 












































1.7.2. 数控 加 工 刀 具 的 选择 


刀具 的 选择 是 在 数控 编程 的 人 机 交互 状态 下 进行 的 。 应 根据 机 床 的 加 工 能 力 、 加 工 工 
序 、 工 件 材 料 的 性 能 、 切 削 用 量 以 及 其 他 相关 因素 正确 选用 刀具 和 刀 柄 。 刀 有 具 选 择 的 总 原 
则 是 : 适用 、 安 全 和 经 济 。 适 用 是 要 求 所 选择 的 刀具 能 达到 加 工 的 目的 ， 完 成 材料 的 去 除 ， 
并 达到 预定 的 加 工 精 度 。 安 全 指 的 是 在 有 效 去 除 材 料 的 同时 ， 不 会 产生 刀具 的 碰撞 和 折断 
等 ， 要 保证 刀具 及 刀 顶 不 会 与 工件 相 人 磁 撞 或 挤 擦 ， 造 成 刀具 或 工件 的 损坏 。 经 济 指 的 是 能 
以 最 小 的 成 本 完成 加 工 。 在 同样 可 以 完成 加 工 的 情形 下 ， 选 择 相 对 综合 成 本 较 低 的 方案 ， 
而 不 是 选择 最 便宜 的 刀具 ; 在 满足 加 工 要 求 的 前 提 下 ， 尽 量 选择 较 短 的 刀 顶 ， 以 提高 刀具 
加 工 的 刚性 。 

选取 刀具 时 ， 要 使 思 具 的 尺寸 与 被 加 工 工件 的 表面 结构 相 适 应 。 和 生产 中 ， 平 面 零 件 周 
边 轮廓 的 加 工 ， 常 采用 立 铣 刀 ;铣削 平面 时 ， 应 选 硬 质 合金 刀片 铣 刀 ; 加 工 凸 台 、 四 槽 时 ， 
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选 高 速 钢 立 铣 刀 ;加 工 毛 坏 表 面 或 粗 加 工 孔 时 ， 可 选取 镶 使 质 合 金 刀 片 的 玉米 铣 刀 ; 对 一 
些 立 体型 面 和 变 笠 角 轮廓 外 形 的 加 工 ， 希 采用 球 头 铣 刀 、 环 形 铣 刀 、 盘 形 铣 刀 和 锥 形 铣 刀 。 

在 生产 过 程 中 ， 铣 前 零件 周边 轮廓 时 ， 第 采用 立 铣 刀 ， 所 用 的 立 铣 万 的 刀 共 半径 一 定 
要 小 于 零件 内 轮廓 的 最 小 曲率 半径 。 一 般 取 最 小 曲率 半径 的 0.8—0.9 僧 即 可 。 和 零件 的 加 工 
高 度 〈Z 方 同 的 背 吃 思量 ) 最 好 不 要 超过 刀具 的 半径 。 

平面 铣 前 时 ， 应 选用 不 重 磨 使 质 合 金 痕 铣 刀 、 苹 铣 刀 或 可 转 位 面 铣 刀 。 一 般 采 用 二 次 
进 给 ， 第 一 次 进 给 最 好 用 疹 铣 刀 粗 猎 ， 治 工件 表面 连续 进 给 。 选 好 每 次 进 给 的 宽度 和 铣 刀 
的 直径 ， 使 接 痕 不 影 啊 精 铣 精度 。 因 此 ， 加 工 余 量 大 且 不 均匀 时 ， 铣 刀 直 径 要 选 小 些 。 精 
加 工时 ， 一 般 用 可 转 位 密 齿 面 铣 刀 ， 铣 刀 直 径 要 选 得 大 些 ， 最 好 能 够 包容 加 工 面 的 整个 宽 
E, JUARA 6 一 8 个 九 次， 密布 的 刀具 使 进 给 速度 大 大 提高 ， 从 而 提高 切 齐 效率 ， 同 时 可 
以 达到 理想 的 表面 加 工 质量 ， 其 至 可 以 实现 以 铣 代 碎 。 

加 工 凸 合 和 四 槽 时 ， 选 高 速 钢 立 铣 刀 、 刍 便 质 合金 刀 卢 的 哨 铣 刀 和 立 铣 刀 。 在 加 工 辐 
槽 时 应 采用 直径 比 得 宽 小 的 铣 刀 ， 移 铣 槽 的 中 间 部 分 ， 然 后 再 利用 刀 有 共 半 径 补 偿 《 或 称 
径 补 偿 ) 功能 对 槽 的 两 边 进 行 铣 加 工 ， 这 样 可 以 提高 槽 宽 的 加 工 精度 ， 减 少 铣 刀 的 种 关 。 

加 工 毛 坏 表 面 时 ， 最 好 选用 硬 质 合金 波纹 立 铣 刀 ， 它 在 机 床 、 刀 有 具 和 工件 系统 允许 的 
情况 下 ， 可 以 进行 强力 切削 。 对 一 些 立 体型 血 和 变 笠 角 轮 廓 外 形 的 加 工 ， 第 采用 球 头 铣 刀 、 
锥 形 铣 刀 和 盘 形 铣 刀 。 加 工 孔 时 ， 应 该 先 用 中 心 铅 刀 打 中 心 孔 ， 用 以 引 正 锁 头 。 然 后 再 用 
较 小 的 锐 头 铅 孔 全 所 需 深度 ， 之 后 用 扩 孔 锁 头 进行 扩 孔 ， 最 后 加 工 全 所 需 矿 寸 并 保证 扎 的 
六 度 。 在 加 工 较 深 的 孔 时 ， 特 别 要 注意 钻头 的 冷却 和 排 屑 问题， 可 以 利用 深 扎 钴 前 循环 指 
令 G83 进行 编程 ， 即 让 钻 尖 工 进 一 段 后 ， 快 速 退出 工件 进行 排 届 和 冷却 ， 再 工 进 ， 再 进行 
AAAH, MEA HERTLIK 

在 进行 目 由 曲面 加 工时 ， 由 于 球 头 刀具 的 问 部 切削 速度 为 零 ， 因 此 为 你 证 加 工 精度 ， 
切 前 行距 一 般 取 得 很 密 ， 故 球 头 冲 用 于 曲面 的 精 加 工 。 而 平头 刀具 在 表面 加 工 质量 和 切削 
效率 方面 都 优 于 球 头 刀 ， 因 此 只 要 在 保证 不 过 切 的 前 担 下 ， 无 论 是 曲面 的 粗 加 工 还 是 类 加 
工 ， 都 应 优先 选择 平头 刀 。 为 外 ， 刀 其 的 耐用 度 和 精度 与 刀具 价格 关系 极 大 ， 必 须 引 起 注 
意 的 是 ， 在 大 多 数 情 况 下 ， 昌 然 选择 好 的 刀具 增加 了 刀具 成 本 ,但 由 此 市 来 的 加 工 质 量 和 
加 工效 率 的 提高 ， 则 可 以 使 整个 加 工 成 本 大 大 降低 。 

在 加 工 中 心 上 ， 各 种 刀具 分 别 疙 在 刀 库 上 ， 控 程序 规定 随时 进行 选 思 和 换 刀 动作 ， 因 
此 必须 采用 标准 刀 柄 ， 以 便 使 销 、 狼 、 扩 、 铣 前 等 工序 用 的 标准 刀具 迅速 、 准 确 地 姜 到 机 
床 主轴 或 刀 库 上 去 。 编 程 人 员 应 了 解 机 床上 所 用 丸 林 的 结构 尺寸 、 调 整 方 法 以 及 调整 范围 ， 
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以 便 在 编程 时 确定 刀 上 其 的 径 癌 和 轴 癌 尺寸 。 目 前 我 国 的 加 工 中心 采 用 TSG 工具 系统 ， 其 刀 
柄 有 百 柄 《三 种 规格 ) 和 锥 柄 《四 种 规格 ) 两 关 ， 共 包括 16 种 不 同 用 途 的 刀 柄 。 

在 经 济 型 数控 加 工 中 ， 由 于 刀具 的 刃 廊 、 测 量 和 更 换 多 为 人 工 手动 进行 ， 占 用 辅助 时 
间 较 长 ， 因 此 必须 合理 安排 刀具 的 排列 顺序 。 一 般 应 讲 循 以 下 原则 : 尽量 减少 刀具 数量 ; 
一 把 刀具 装 夹 后 ， 应 完成 其 捷 能 进行 的 所 有 加 工 部 位 ; 粗 、 精 加 工 的 刀具 应 分 开 使 用 ， 即 
使 是 相同 矿 寸 规格 的 刀具 ; 移 铣 后 锁 ; 先进 行 曲面 精 加 工 ， 后 进行 二 维 轮 廊 精 加 工 ， 在 可 
能 的 情况 下 ， 应 尽 可 能 利用 数控 机 床 的 目 动 换 刀 功能 ， 以 提高 生产 效率 等 。 





























1.7.3” 铣 前 刀具 





铣 刀 是 一 种 在 回转 体 表 面 上 或 端面 上 分 布 有 多 个 刀 丙 的 多 娘 刀 有 具 。 铣 刀 在 金属 切削 加 
工 中 是 应 用 很 广泛 的 一 种 刀具 。 它 的 种 类 很 多 ， 主 要 用 于 甲 式 铣床 、 立 式 铣 床 、 数 探 铣床 、 
加 工 中 心机 床上 加 工 平 面 、 台 阶 面 、 沟 槽 、 切 断 、 齿 轮 和 成 形 表面 等 。 钳 思 是 多 上 刀具 ， 
每 一 个 刀 此 相当 于 一 把 刀 ， 因 此 采用 铣 刀 加 工 工 件 的 效率 高 。 目 前 铣 刀 是 属于 粗 加 工 和 半 
精 加 工 刀 具 ， 其 加 工 精 度 为 IT8、IT9， 表 面 粗糙 度 Ral.6 一 6.3 um 。 

按 用 途 分 类 ， 铣 刀 大 致 可 分 为 : 面 铣 刀 、 立 铣 刀 、 键 槽 铣 刀 、 盘 形 铣 刀 、 锯 片 铣 刀 、 
角度 铣 刀 、 模 具 铣 刀 和 成 形 铣 刀 。 下 面 对 部 分 常用 的 铣 刀 进行 简要 的 说 明 ， 供 读者 参考 。 





























1. m47 





面 铣 刀 又 称 端 铣 刀 ， 主 要 用 于 在 立 式 铣床 上 加 工 平 面 以 及 台阶 面 等 。 面 铣 刀 的 主 切 削 
刃 分 布 在 铣 刀 的 圆锥 面 上 或 圆柱 面 上 ， 副 切削 刃 分 布 在 铣 刀 的 端面 上 。 

面 铣 刀 按 结构 可 以 分 为 便 质 合金 整体 焊接 式 面 铣 刀 、 便 质 合金 机 夹 焊接 式 面 铣 刀 、 便 
质 合金 可 转 位 式 面 铣 刀 以 及 整体 式 面 铣 刀 等 形式 。 图 1.7.1 所 示 是 僻 质 合金 整体 焊接 式 耐 钳 
刀 。 这 种 铣 刀 是 由 合金 钢 刀 体 与 使 质 合金 刀 卢 丝 焊接 而 成 ， 其 线 构 祭 凑 ， 切 前 效率 局 ， 并 
且 制 造 比 较 方 便 ， 但 是 刀 齿 损坏 后 很 难 修复 ， 所 以 这 种 铣 刀 应 用 不 多 。 
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2. 圆柱 铣 刀 








圆柱 铣 刀 主要 用 于 卧 式 铣床 加 工 平 面 ， 圆 柱 铣 万 一 般 为 整体 式 ， 材 料 为 高 速 钢 ， 主 切 
Hil 7J4»4s ERE E. AMK, WE 1.7.2 所 示 。 该 铣 刀 有 粗 齿 和 细 雌 之 分 。 粗 齿 铣 刀 贞 
数 少 ， 刀 次 强度 大 ， 容 悄 容 间 大 ， 和 章 磨 次 数 多 ， 适 用 于 粗 加 工 ;， 细 齿 钳 思 上 次 数 多 ， 工 作 较 
平稳 ， 适 用 于 精 加 工 ， 也 可 在 刀 体 上 灸 焊 硬 质 合 金 刀 条 。 

圆柱 铣 刀 直径 范围 为 050—0 100, iX 一 6 一 14， 螺 旋 角 6=30” —45^ 。 当 螺旋 角 
B-0* 时， 螺旋 刀 齿 即 为 直 刃 齿 ， 目 前 很 少 应 用 于 生产 。 








A p 





Ph L mw 
图 1.7.2. IRE EJ 


3. PEJ] 








键 管 铣 刀 主要 用 于 立 却 铣 床上 加 工 圆 头 封 朵 键 档 等 ， 如 图 1.7.3 所 示 。 该 铣 刀 只 有 两 个 
刀 淤 ， 奖 和 面 无 项 兴 孔 ， 问 面 刀 齿 从 外 圆 开 全 轴 心 ， 且 甸 旋 角 较 小 ， 增 强 了 奖 面 刀枪 强度 。 
MEERN, ARX ICI ELUJA IR EZ A NT] Teo, DEEP EE 7J Pi E VU BE J 2 EWA, 
Rr E55] B0 7J Zy S VU HEJJ« SAJE BERGE HRE, em 817 JE E] VU BU 7J ARÄ, 
HEEK JAEK, KERBER, W ERER IC. KPRD LEES 
HERE, WLJAPRROIK. WIEN Ø2~øØ 63, WRA BWAR RHEN E 























形式 。 
\ | ON 
一 一 十 多 
图 1.7.3” 键 槽 铣 刀 
4. X$X7] 





立 铣 刀 主 要 用 于 在 立 式 铣 床上 加 工 止 槽 、 人 台阶 面 和 成 形 面 《 利 用 靠 模 ) 等 。 图 1.7.4 所 
示 为 高 速 钢 立 铣 刀 ， 其 主 切 削 刃 分 布 在 铣 刀 的 圆柱 面 上 ， 副 切削 刃 分 布 在 铣 刀 的 端面 上 ， 
且 端 面 中 心 有 顶 尖 孔 。 该 立 铣 刀 有 粗 齿 和 细 齿 之 分 ， 粗 齿 齿 数 为 3 一 6， 适 用 于 粗 加 工 ; 细 
AAAA $S 一 10， 适 用 于 半 精 加 工 。 该 立 铣 刀 的 直径 范围 是 乡 2 一 乡 80mm， 其 柄 部 有 直 柄 、 
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莫 氏 锥 柄 和 7 : 24 锥 柄 等 多 种 形式 。 立 铣 刀 应 用 较 广 ， 但 切削 效率 较 低 。 
加 工 中 心 所 用 的 立 铣 刀 主 要 有 三 种 形式 : 球 头 刀 CR=D / 20. mJ) CR=0) MRIJ (R< 
D/2) R “FRJ” R ARII, HF D 为 思 上 其 的 直径 、R 为 思 角 半径 。 某 些 思 具 还 
可 能 市 有 一 定 的 锥 度 4。 








图 1.7.4 ”高 速 钢 立 钳 力 


5. EJESX7J 











MJEDJA J Por 7) EJ RIL— 180 7) 967J« IAEA ER EAJ A 
TRE JJ HERE T II LR. Py 7J 967 7E [REESE HR RU — 1 Dil EMA 7J 34D, 38 HET ILE 
rr. ZEINEAN, 3EXEHI T E BPAVBEEN EDI CEMER S. — Il 7J 
$6/JIT] 3: VT HU 7] 4 4 CE CUJ E EHE TL E. MKE ERI s DC) T27J AERA] RT 
TAAA THALCRUBREIAL RUE S B 1.7.5 PREA ASIE. VAWEUJZRTAfRI h 
JE, HEKI 0^ , WARF. BAJ AHE Ø 50—0 200mm, 宽度 
B=4~40mm-。 















































6. AEJ] 





角度 铣 刀 主要 用 于 在 甲 式 铣床 上 加 工 各 种 和 糙 槽 和 和 斜面 等 。 根 据 本 身 外 形 不 同 ， 角 度 锁 
刀 可 分 为 单 攻 铣 刀 、 不 对 称 双 角 铣 刀 和 对 称 双 角 铣 刀 三 种 。 图 1.7.6 ARRERA. AE 
面 上 的 切削 刃 是 主 切削 刃 , 端面 上 的 切 前 刃 是 副 切 前 刃 。 该 铣 刀 直径 苑 围 是 纺 40 一 悄 100mm 
角度 0O=18 ~ 90^ ~ HRE KAR E R 





























K 1.7.5 HWS 图 1.7.6 单 角 铣 刀 


7. REJ 


模具 铣 刀 主要 用 于 在 立 陈 铣床 上 加 工 便 共 型 胜 。 按 工作 部 分 形状 不 同 ， 模 具 铣 记 可 分 
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为 圆柱 形 球 头 铣 刀 【图 1.7.7)、 圆 锥 形 球 头 铣 刀 《图 1.7.8) MAEHE E 1.7.9) 三 
种 形式 。 在 前 两 种 铣 刀 的 圆柱 面 、 圆 锥 面 和 球面 上 的 切削 刃 均 为 主 切削 刃 ， 铣 前 时 不 仅 能 
治 铣 刀 轴 回 作 进 给 运动 ， 也 能 沿 铣 刀 径 癌 作 进 给 运动 ， 而 且 球 头 与 工件 接触 往往 为 一 点 ， 
这 样 在 数控 铣床 的 控制 下 ， 该 铣 刀 就 能 加 工 出 各 种 复杂 的 成 形 表面 ， 所 以 其 用 途 独特 ， 很 
有 友 展 前 途 








图 1.7.8 圆锥 形 球 头 铣 刀 














圆锥 形 立 铣 刀 的 作用 与 立 铣 刀 基本 相同 ， 上 只 是 该 铣 刀 可 以 利用 本 吴 的 圆锥 体 ， 方 便 地 
加 工 出 模 上 其 型 腔 的 拔 模 斜 度 。 


| 图 1.7.9 EEEE 
8 成形 铣 刀 


成 形 铣 刀 的 切削 丸 廓 形 是 根据 工件 轮廓 形状 来 设计 的 ， 其 主要 在 通用 铣床 上 用 于 工件 
形状 复杂 表面 的 加 工 ， 成 形 铣 刀 还 可 用 来 加 工 直 沟 和 螺旋 沟 成 形 表面 。 使 用 成 形 铣 刀 加 工 
可 保证 加 工 工件 太 寸 和 形状 的 一 致 性 ， 生 产 效率 高 ， 使 用 方便 ， 目 前 广泛 应 用 于 生产 加 工 
中 。 常 见 的 成 形 铣 刀 《〈 如 凸 半 圆 铣 刀 和 四 半 圆 铣 刀 ) 已 有 通用 标准 ， 但 大 部 分 成 形 铣 刀 属 
于 专用 刀具 ， 需 自行 设计 。 


























1.7.4 ”切削 用 量 的 确定 








合理 选择 切削 用 量 的 原则 : 粗 加 工时 ， 一 般 以 提 融 生产 识 为 主 ， 但 也 应 考虑 加 工 成 本 ; 
半 钴 加 工 和 精 加 工时 ， 应 在 你 证 加 工 质量 的 前 担 下 ， 兼 顾 切 前 效 率 、 加 工 成 本 。 有 只 体 数值 
应 根据 机 床 说 明 书 和 切削 用 量 手 册 ， 并 结合 经 验 而 定 。 











1. J] t 
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育 吃 刀 量 上 也 称 切 前 深度 ， 在 机 床 、 工 件 和 刀具 刚度 允许 的 情况 下 ， CUT UI DAR ERG 
提 局 生产 紊 的 一 个 有 效 搬 施 。 为 了 你 证 零件 的 加 工 精度 和 表面 粗粮 度 ， 一 般 应 留 一 定 
的 余 量 进行 精 加 工 。 数 控 机 床 的 类 加 工 余 量 可 略 小 于 普通 机 床 。 








这 是 
pas 





2. 切削 宽度 人 








切削 宽度 称 为 步 距 ， 一 般 切削 宽度 艺 与 刀具 直径 万 成 正比 ， 与 背 吃 刀 量 成 反比 。 在 经 
济 型 数控 加 工 中 ， 一 般 工 的 取 值 范围 为 : [= (0.6~0.9) d。 在 粗 加 工 中 ， 大 步 距 有 利于 加 
工效 率 的 提高 。 使 用 圆 描 刀 进 行 加 工 ， 刀 具 直 径 应 扣除 刀 尖 的 圆 角 部 分 ， 即 d=D—2r, (D 
为 刀具 直径 ,，r ANREPI), L 可 以 取得 〈0.8 一 0.9) do HERRIETA LET, 
步 距 的 确定 应 首先 考虑 所 能 达到 的 精度 和 表面 粗糙 度 。 


3. 切削 线 速度 V 。 



































切削 线 速度 ”< 也 称 单 齿 切削 量 ， 单 位 为 m / min。 提 高 ”< 值 也 是 提高 生产 率 的 一 个 有 
效 措施 , (HV e 与 刀具 寿命 的 关系 比较 密切 。 随 着 ”< 的 增 大 , 刀具 寿命 急剧 下 降 , SY ed 
选择 主要 取决 于 刀具 寿 俞 。 另 外 ， 切 削 速 度 与 加 工 材料 也 有 很 大 关系 ， 例 如 用 立 铣 刀 铣削 
合金 钢 30CrNi2MoVA 时 ,< 可 采用 8m/min 左 右 ; 而 用 同样 的 立 铣 刀 铣削 铝 合金 时 ，” < 可 
XE 200m/min 以 上 。 一 般 好 的 刀具 供应 商都 会 在 其 手册 或 刀具 说 明 书 中 提供 刀具 的 切削 速度 
推荐 参数 c. 

此 外 ， 在 确定 精 加 工 、 半 精 加 工 的 切削 速度 时 ， 应 注意 避 开 积 居 瘤 和 鳞 刺 产生 的 区 域 
在 易 发 生 振 动 的 情况 下 ， 切 削 速 度 应 避 开 自 激 振动 的 临界 速度 ， 在 加 工 带 硬 皮 的 铸 锻 件 时 ， 
加 工大 件 、 细 长 件 和 泗 壁 件 ， 以 及 断 切 届时 ， 应 选用 较 低 的 切削 速度 。 














4. 主轴 转速 n 





主轴 转速 的 单位 是 r / min， 一 般 应 根据 切削 速度 ”< 、 刀 具 或 工件 直径 来 选 定 。 计 算 公 





式 中 ， 冯 :为 刀具 直径 Cmm)。 在 使 用 球 头 刀 时 要 做 一 些 调整 ， 球 头 铣 刀 的 计算 直径 Dr 要 
Jd SI Ps, ， 故 其 实际 转速 不 应 按 铣 刀 直径 计算 ， 而 应 按 计算 直径 乙 sr 计 算 。 





D y - D? - (D. - x} jos 
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1000V . 


n = 
mD 





eff 


数控 机 床 的 控制 面板 上 一 般 备 有 主轴 转速 修 调 〈( 倍 识 ) 开关 ， 可 在 加 工 过 程 中 对 主轴 
转速 进行 整 倍数 调整 。 


5， 进 给 速度 V, 








进 给 速度 “7 是 指 机 床 工作 台 在 做 插 位 时 的 进 给 速度 ， 单 位 为 mm / min. Vr 应 根据 堆 
件 的 加 工 精度 和 表面 粗糙 度 要 求 以 及 刀具 和 工件 材料 来 选择 。 Ve 的 增加 可 以 提高 生产 效 
率 ,但 是 刀具 寿命 也 会 降低 加工 表面 粗糙 度 要 求 低 时 ,7 可 选择 得 大 些 。 在 加 工 过 程 中 , VA 
也 可 通过 机 床 控制 面板 上 的 修 调 开关 进行 人 工 调整 ， 但 是 最 大 进 给 速度 要 受到 设备 刚度 和 
进 给 系统 性 能 等 的 限制 。 进 给 速度 可 以 按 以 下 公式 进行 计算 : 


Vang, 

















式 中 ，Vf 为 工作 台 进 给 量 ， 单 位 为 mm / min; n 表 示 主 轴 转 速 ， 单 位 为 ffmin; zERJJAS 
Hs J z 表示 进 给 量 ， 单 位 为 mm / 齿 ，, z 值 由 刀具 供应 商 提供 。 

在 数控 编程 中 ， 还 应 考虑 在 不 同情 形 下 选择 不 同 的 进 给 速度 。 如 在 初始 切削 进 给 时 ， 
特别 是 在 Z 轴 下 刀 时 ， 因 为 进行 端 铣 ， 受 力 较 大 ， 同 时 考虑 程序 的 安全 性 问题 ， 所 以 应 以 
相对 较 慢 的 速度 进 给 。 

随 着 数控 机 床 在 生产 实际 中 的 广泛 应 用 ， 数 控 编 程 已 经 成 为 数控 加 工 中 的 关键 问题 之 
一 。 在 数控 加 工程 序 的 编制 过 程 中 ， 要 在 人 机 交互 状态 下 及 时 选择 刀具 ， 确 定 切削 用 量 。 
因此 ， 编 程 人 员 必 须 熟 悉 刀 具 的 选择 方法 和 切削 用 量 的 确定 原则 ， 从 而 保证 零件 的 加 工 质 
量 和 加 工效 率 ， 充 分 发 挥 数控 机 床 的 优点 ， 提 高 企业 的 经 济 效益 和 生产 水 平 。 















































1.8 ”高 度 与 安全 高 度 





安全 高 度 是 为 了 避免 刀具 储 撞 工 件 或 夹具 而 设 定 的 高 度 ， 即 在 Z fü EHE. Eo 
前 过 程 中 ， 如 果 刀 有 具 需 要 转移 位 置 ， 将 会 退 到 这 一 高 度 ， 然 后 再 进行 G00 插 补 到 下 一 个 进 
刀 位 置 。 一 般 情况 下 这 个 高 度 应 大 于 零件 的 最 大 高 度 〈 即 高 于 零件 的 最 高 表面 )。 起 止 高 度 
是 指 在 程序 开始 时 ， 刀 有 共 将 先 到 达 这 一 高 度 ， 同 时 在 程序 结束 后 ， 刀 有 共 也 将 退回 到 这 一 高 
度 。 起 止 高 度 大 于 或 等 于 安全 高 度 ， 如 图 1.8.1 所 示 。 
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刀具 从 起 止 遍 度 到 接近 工件 开始 切削 ， 需 要 经 过 快速 进 给 和 悍 速 下 刀 两 个 过 程 。 刀 只 
先 以 G00 快速 进 给 到 指定 位 置 ， 然 后 慢 速 下 刀 到 加 工 位 置 。 如 来 思 上 其 不 是 经 过 先 快速 再 慢 
速 的 过 程 接 近 工 件 ， 而 是 以 G00 的 速度 下 接 下 刀 到 加 工 位 置 ， 束 很 不 安全 。 因 为 假使 该 加 
工 位 置 在 工件 内 或 工件 上 ， 在 采用 垂直 下 刀 方 式 的 情况 下 ， 刀 只 很 容易 与 工作 相 磁 ， 这 在 
数控 加 工 中 是 不 允许 的 。 即 使 是 在 空 的 位 置 下 刀 ， 如 果 不 采 用 先 快 后 慢 的 方式 下 刀 ， 由 于 
惯性 的 作用 也 很 难保 证 下 刀 所 到 位 置 的 准确 性 。 但 是 悍 速 下 刀 的 距离 不 宜 取得 太 大 ， 因 为 
此 时 的 速度 往往 比较 慢 ， 太 长 的 悍 速 下 刀 距 离 将 影响 加 工效 率 。 
































起 止 高 度 
TEE 
1R JJ 
慢 速 下 刀 


Dile 








初始 切削 
图 1.8.1 起 止 高 度 与 安全 高 度 示 意图 

















在 加 工 过 程 中 ， 当 刀具 在 两 点 间 移 动 而 不 切削 时 ， 如 宁 设 定 为 抬 刀 ， 刀 具 将 先 提 高 到 
安全 局 度 平 和 面 ， 再 在 此 平面 上 移动 到 下 一 氮 ， 这 样 虽然 延长 了 加 工时 间 ， 但 比较 安全 。 特 
列 是 在 进行 分 区 加 工时 ， 可 以 防止 两 区 域 之 间 有 融 于 刀具 移动 路 线 的 部 分 与 刀 其 碰撞 事故 
的 及 生 。 一 般 来 说 ， 在 进行 大 面积 粗 加 工时 ， 通 党 建议 使 用 拾 刀 ， 以 便 在 加 工时 可 以 暂 集 ， 
对 刀具 进行 检查 ， 在 精 加 工 或 局 部 加 工时 ， 通 常 不 使 用 抢 思 以 提高 加 工 速度 。 


























1.9 走 刀 路 线 的 选择 








在 数控 加 工 中 ， 刀 其 《严格 说 是 刀 位 点 ) 相对 于 工件 的 运动 轨迹 和 方 问 称 为 加 工 路 线 ， 
即 刀 其 从 对 刀 氮 开始 运动 起 ， 直 至 结束 加 工程 序 所 经 过 的 路 径 ， 包 括 切 前 加 工 的 路 径 及 刀 
具 引 入 、 返 回 等 非 切 前 空 行程 。 走 刀 路 线 是 刀具 在 整个 加 工 工序 中 相对 于 工件 的 运动 轨迹 ， 
不 但 包括 了 工序 的 内 容 ， 而 且 也 反映 出 工序 的 顺序 。 走 刀 路 线 是 编号 程序 的 依据 乙 一 。 确 
定 加 工 路 线 时 首先 必须 保证 被 加 工 和 零件 的 尺寸 精度 和 表面 质量 ， 其 次 应 考虑 数值 计算 简单 、 
走 思 路 线 尽量 短 、 效 率 较 局 等 。 

工 厅 顺序 是 指 同一 道 工 序 中 各 个 表面 加 工 的 先后 次 太 。 工 友 顺 序 对 零件 的 加 工 质量 、 
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加 工效 率 和 数控 加 工 中 的 走 丸 路线 有 直接 影响 ， 应 根据 零件 的 结构 特点 和 工序 的 加 工 要 求 
等 合理 安排 。 工 序 的 划分 与 安排 一 般 可 随 走 刀 路 线 来 进行 ， 在 确定 走 刀 路 线 时 ， 主 要 考虑 
以 下 几 点 : 

G) 对 点 位 加 工 的 数控 机 床 ， 如 钻床 、 负 床 ， 要 考虑 尽 可 能 使 走 刀 路 线 最 短 ， 减 少 刀 
具 空 行程 时 间 ， 提 高 加 工效 率 。 

如 图 1.9.1a 所 示 ， 按 照 一 般 习 惯 ， 总 是 先 加 工 均 布 于 外 圆周 上 的 8 AFL, EALA 
周 上 的 4 个 孔 。 但 是 对 点 位 控制 的 数控 机 床 而 言 ， 要 求 定位 精度 高 ， 定 位 过 程 应 该 尽 可 能 
快 ， 因 此 这 类 机 床 应 按 空 程 最 短 来 安排 走 刀 路线 ， 以 节省 时 间 ， 如 图 1.9.1b 所 示 。 
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a) 一 般 习 惯 b) 正确 的 走 刀 路 线 


图 1.9.1 走 刀 路 线 示 意图 

(2) 应 能 保证 零件 的 加 工 精 上 度 和 表 面 粗糙 上 度 要 求 。 

当 钳 辣 和 零件 外 轮 廊 时， 一般 采用 立 铣 思 侧 刃 切 而 。 刀 其 切入 工件 时 ， 应 沿 外 万 曲线 延 
长 线 的 切 同 切入 ， 避 人 免 沿 零件 外 万 的 法 回 切 入， 以免 在 切入 处 产生 刀 其 的 刻 展 而 影响 表面 
质量 ， 保 证 零件 外 亡 曲 线 平 消 过 渡 。 同 理 ， 在 切 离 工 件 时 ， 应 该 沿 和 零件 轮廓 延长 线 的 切 问 
逐渐 切 离 工件 ， 避 人 免 在 工件 的 轮廓 处 直接 退 思 影 啊 表面 质量 ， 如 图 1.9.2 所 示 。 

铣 前 封闭 的 内 轮廓 表面 时 ， 如 有 条 内 轮廓 曲线 允许 外 延 ， 则 应 沿 切线 方 同 切 入 或 切 出 。 
右 内 轮廓 曲线 不 允许 外 延 ， 则 刀 共 只 能 沿 内 轮廓 曲线 的 法 癌 切 入 或 切 出 ， 此 时 刀具 的 切入 
切 出 点 应 尽量 选 在 内 轮廓 曲线 两 儿 何 元 素 的 交点 处 。 大 内 部 几何 元 素 相 切 无 交点 时 ， 刀 有 具 
切入 切 出 点 应 远离 拐角 ， 以 防止 刀 补 取消 时 在 轮 序 扒 角 处 留 下 思 口 ， 如 图 1.9.3 所 示 。 






































图 1.9.2 ”外 轮 廊 铣削 走 刀 路 线 图 1.9.3 ”内 轮 廊 铣削 走 刀 路 线 
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对 于 边界 泌 开 的 曲面 加 工 ， 可 采用 两 种 走 思路 线 。 第 一 种 走 刀 路 线 如 图 1.9.4a 所 示 ， 
每 次 治 直线 加 工 ， 刀 位 点 计算 简单 ， 程 序 少 ， 加 工 过 程 符合 直 纹 面 的 形成 ， 以 保证 母线 的 
直线 度 。 第 二 种 走 刀 路 线 如 疼 1.9.4b 所 示 ， 便 于 加 工 后 检验 ， 曲 面 的 准确 度 较 高 ， 但 程序 
较 多 。 由 于 曲面 零件 的 边界 是 属 开 的 ， 没 有 其 他 表面 限制 ， 所 以 边界 曲面 可 以 延伸 ， 球 头 
刀 应 由 边界 外 开始 加 工 。 




















a) 横向 走 刀 b) 纵向 走 刀 
图 1.9.4 曲面 铣削 走 刀 路线 








图 1.9.5a 和 图 1.9.50 所 示 分 别 为 用 行 切 法 加 工 和 环 切 法 加 工 四 槽 的 走 刀 路 线 ， 而 图 
1.9.5c 是 先 用 行 切 法 ， 最 后 环 切 一 思 光 整 轮廓 表面 。 所 谓 行 切 法 是 指 思 上 其 与 零件 轮廓 的 切 点 
轨迹 是 一 行 一 行 的 ， 而 行 间 的 距离 是 按 零 件 加 工 精 度 的 要 求 确定 的 ; 环 切 法 则 是 指 思 共 与 
零件 轮廓 的 切 点 轨迹 是 一 奖 一 圈 的 。 这 三 种 方案 中 ， 图 1.9.5a 方案 在 周边 留 有 大 量 的 残余 ， 
表面 质量 最 差 ， 图 1.9.5b 方案 和 图 1.9.5c 方案 都 能 保证 精度 ， 但 1.9.50 图 方案 走 刀 路 线 稍 
长 ， 程 序 计算 量 大 。 






































a) 行 切 法 b) 环 切 法 c) 先行 切 后 环 切 
图 1.9.5 ”四 权 的 走 刀 路 线 
此 外 ， 轮 廓 加 工 中 应 避免 进 给 停顿 。 因 为 加 工 过 程 中 的 切削 力 会 使 工 忆 系统 产生 弹性 
变形 并 处 于 相对 平衡 状态 ， 进 给 停顿 时 ， 切 削 力 突然 减 小 会 改变 系统 的 平衡 状态 ， 刀 具 会 
在 进 给 俘 顿 处 的 零件 轮廓 上 留 下 刻 痕 。 为 捉 高 工件 表面 的 精度 和 减 小 表面 粗糙 上 度 ， 可 以 采 
用 多 次 走 刀 的 方法 ， 精 加 工 余 量 一 般 以 0.2—0.5mm 为 宜 。 而 且 精 铣 时 宜 采 用 顺 铣 ， 以 减 小 
零件 被 加 工 表面 粗糙 度 的 但。 
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1.10 ”对 刀 点 与 换 刀 点 的 选 








“对 思 挟 ”是 数控 加 工时 思 上 其 相对 和 霉 件 运动 的 起 点 ， 义 称 “ 起 刀 扣 ”也 是 程序 的 开始 。 
在 加 工时 ， 工 件 可 以 在 机 床 加 工矿 寸 范围 内 任意 安装 ， 要 正人 硝 执 行 加 工程 序 ， 必 须 确定 工 
件 在 机 床 佬 标 系 的 确切 位 置 。 确 定 对 刀 点 的 位 置 ， 也 束 确 定 了 机 床 侍 标 系 和 和 零件 坐标 系 之 
间 的 相互 位 置 关 系 。 对 刀 点 是 工件 在 机 床上 和 定位 朔 夹 后 ， 再 设置 在 工件 坐标 系 中 的 。 对 于 
数控 和 车床、 加工 中 心 等 多 刀 基 加工 的 数控 机 床 ， 在 加 工 过 程 中 需要 进行 换 刀 ， 所 以 在 编程 
时 应 考虑 不 同 工 序 之 间 的 换 刀 位置， 即 “ 换 刀 点 ”。 换 刀 后 应 选择 在 工件 的 外 部 ， 避 人 免 换 思 
时 思 上 其 与 工件 及 夹具 发 生 干 涉 ， 以 免 损 坏 刀 上 其 或 工件 。 

对 刀 点 的 选择 原则 ， 主 要 是 考虑 对 妃 方便 ， 对 刀 误 差 小 ， 编 程 方便 ， 加 工时 检 奉 方便 、 
可 菲 。 对 思 扣 的 设 蚜 没有 严格 规定 ， 可 以 设置 在 工件 上 ， 也 可 以 设 年 在 夹具 上 ， 但 在 编程 
坐标 系 中 必须 有 确定 的 位 置 ， 如 图 1.10.1 所 示 的 XI 和 YI。 对 刀 氮 既 可 以 与 编程 鼠 点 重合 ， 
也 可 以 不 重合 ， 主 要 取决 于 加 工 精 度 和 对 刀 的 方便 性 。 当 对 刀 点 与 编程 原 氮 重合 时 ，XI=0， 
Y1=0。 

为 了 提 珊 零件 的 加 工 精 度 ， 对 思 扣 要 尺 可 能 选择 在 零件 的 设计 基准 或 工 亏 基准 上 。 例 
如 ， 零 件 上 了 扎 的 中 心 点 或 两 条 相互 垂直 的 轮廓 边 的 交 氮 都 可 以 作为 对 刀 点 ， 有 时 零件 上 没 
有 合适 的 部 位 ， 可 以 加 工 出 工艺 孔 来 对 刀 。 生 产 中 常用 的 对 思 工 具有 百 分 表 、 中 心 规 和 和 寻 
边 占 等 ， 对 思 操 作 一 定 要 仔细 ， 对 思 方 法 一 定 要 与 零件 的 加 工 精 度 相 适 应 































































































L- H e 
MS 总 


O 机床 原 点 


图 1.10.1 对 刀 点 选择 示意 


1.11 数控 加 工 的 补偿 








在 20 世纪 六 七 十 年 代 的 数控 加 工 中 没有 补偿 的 概念 ， 所 以 编程 人 员 不 得 不 围 经 刀具 的 
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理论 路 线 和 实际 路 线 的 相对 关系 来 进行 编程 ， 这 样 容易 产生 错误 。 补 偿 的 概念 出 现 以 后 ， 
大 大 地 提高 了 编程 的 工作 效率 。 

在 数控 加 工 中 有 刀 其 半径 补偿 、 刀 其 长 度 补偿 和 夹具 补偿 。 这 三 种 补偿 基本 上 能 解决 
在 加 工 中 因 思 上 其 形状 而 产生 的 轨迹 问题 。 下 和 面 简 单 介 绍 一 下 这 三 种 补偿 在 一 般 加 工 编程 中 
的 应 用 。 














1.11.1 ”刀具 半径 补偿 














在 数控 机 床 进 行 轮廓 加 工时 ， 由 于 刀具 有 一 定 的 半径 《〈 如 铣 刀 半径 )， 因 此 在 加 工时 ， 
刀具 中 心 的 运动 轨迹 必须 侦 离 实际 零件 轮廓 一 个 刀具 半径 值 ， 人 否则 实际 需要 的 太 寸 将 与 加 
工 出 的 零件 尺寸 相差 一 个 刀具 半径 值 或 一 个 刀具 直径 值 。 此 外 ， 在 零件 加 工时 ， 有 时 还 需 
要 考虑 加 工 余 量 和 刀具 磨损 等 因素 的 影响 。 有 了 刀具 半径 补偿 后 ， 在 编程 时 就 可 以 不 过 多 
考虑 刀具 直径 的 大 小 了 。 刃 有 具 半 径 补偿 一 般 只 用 于 铣 刃 类 刀具 ， 当 铣 刀 在 内 轮 廊 加 工时 ， 
刀具 中 心 向 零件 内 偏离 一 个 刀具 半径 值 ， 在 外 轮 廊 加工 时， 刀具 中 心 向 零件 外 偏离 一 个 刀 
具 半 径 值 。 当 数控 机 床 具 备 刀 具 半 径 补 偿 功 能 时 ， 数 控 编 程 只 需 按 工件 轮廓 进行 ， 然 后 再 
加 上 刀具 半径 补偿 值 ， 此 值 可 以 在 机 床上 设 定 。 程 序 中 通常 使 用 G41 / G42 指令 来 执行 ， 
其 中 G41 为 刀具 半径 左 补 偿 ，G42 为 刀具 半径 右 补 偿 。 根 据 ISO 标准 ， 沿 刀具 前 进 方向 看 
去 ， 当 刀具 中 心 轨迹 位 于 零件 轮廓 右边 时 ， 称 为 刀具 半径 右 补 偿 ; 反之 ， 称 为 刀具 半径 左 
补偿 。 

在 使 用 G41、G42 进行 半径 补偿 时 ， 应 采取 如 下 步骤 : 设置 刀具 半径 补偿 值 ， 让 刀具 
移动 来 使 补偿 有 效 〈 此 时 不 能 切削 工件 );， 正确 地 取消 半径 补偿 (此 时 也 不 能 切削 工件 )。 
当然 要 注意 的 是 ， 在 切削 完成 且 刀 具 补 偿 结束 时 ， 一 定 要 用 G40 使 补偿 无 效 。G40 的 使 用 
同样 遇 到 和 使 补偿 有 效 相 同 的 问题 ， 一 定 要 等 刀具 完全 切削 完毕 并 安全 地 退出 工件 后 ， 才 
能 执行 G40 命令 来 取消 补偿 。 





















































1.11.2 刀具 长 度 补偿 





根据 加 工 情况 ， 有 时 不 仅 需要 对 刀具 半径 进行 补偿 ， 还 要 对 刀具 长 度 进 行 补 偿 。 程 序 
员 在 编程 的 时 候 ， 首 先 要 指定 零件 的 编程 中 心 ， 才 能 建立 工件 编程 的 坐标 系 ， 而 此 坐标 系 
只 是 一 个 工件 坐标 系 ， 零 点 一 般 在 工件 上 。 长 度 补 途 只 是 和 Z 坐标 有 关 ， 因 为 刀具 是 由 主 
轴 锥 孔 定 位 而 不 改变 ， 对 于 乙 坐 标的 零点 束 不 一 样 了 。 每 一 把 刃 的 长 度 都 是 不 同 的 ， 例 如 ， 
要 钻 一 个 深 为 60mm 的 孔 ， 然 后 攻 螺 纹 长 度 为 Smm， 分 别 用 一 把 长 为 230mm 的 钻头 和 一 
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把 长 为 350mm 的 丝锥 进行 加 工 。 先 用 包头 销 得 深 60mm 的 孔 , 此 时 机 床 已 经 设 定 工件 零点 。 
当 换 上 丝锥 攻 曙 纹 时 ， 如 果 两 把 刀 都 设 定 从 零点 开始 加 工 ， 丝 锥 因为 比 钻头 长 而 攻 螺 纹 过 
长 ， 会 损坏 刀具 和 工件 。 这 时 就 需要 进行 刀具 长 度 补偿 ， 铣 刀 的 长 度 补偿 与 控制 点 有 关 。 
般 用 一 把 标准 刀具 的 刀 头 作为 控制 点 ， 则 该 刀具 称 为 零 长 度 刀 有 具 。 长 度 补偿 的 值 等 于 所 
换 刀 具 与 零 长 度 刀 有 具 的 长 度 状 。 另 外 ， 当 把 刀具 长 度 的 测量 基准 面 作为 控制 点 ， 则 刀具 长 
度 补 偿 始 终 存在 。 无 论 用 哪 一 把 刀具 都 要 进行 刀具 的 绝对 长 度 补偿 。 

在 进行 思 上 其 长 度 补 偿 前 ， 必 须 先进 行 刀 上 其 参数 的 设置 。 设 置 的 方法 有 机 内 试 切 法 、 机 
内 对 刀 法 和 机 外 对 刀 法 。 对 数控 车 床 来 说 ， 一 般 采 用 机 内 试 切 法 和 机 内 对 刀 法 。 对 数控 钳 
床 而 言 ， 采 用 机 外 对 思 法 为 宜 。 不 管 采用 哪 种 方法 ， 所 获得 的 数据 都 必须 通过 手动 数据 输 
入 方式 将 刀具 参数 输入 数控 系统 的 刀具 参数 表 中 。 

程序 中 通常 使 用 指令 G43 (G44) 和 H3 来 执行 刀具 长 度 补偿 。 使 用 指令 G49 可 以 取消 
刀具 长 度 补 偿 ， 其 实 不 必 使 用 这 个 指令 ， 因 为 每 把 刀具 都 有 自己 的 长 度 补偿 。 当 换 刀 时 ， 
利用 G43 (G44) 和 H3 指令 同样 可 以 赋予 思 上 其 目 身 思 长 补偿 而 自动 取消 了 前 一 把 刀具 的 长 
度 补 偿 。 在 加 工 中 心机 床上 ， 使 用 刀具 长 度 补 偿 ， 一 般 是 将 刀具 长 度数 据 输 入 到 机 床 的 刀 
有 具 数据 表 中 ， 当 机 床 调用 刀具 时 ， 自 动 进行 长 度 的 补偿 。 刀 县 的 长 度 补 偿 值 也 可 以 在 设置 
机 床 工 作 坐标 系 时 进行 补偿 。 












































1.41.3. XR EKME 








如 使 用 刀具 半径 补偿 和 长 度 补偿 一 样 ， 编 程 人 员 可 以 不 用 考虑 刀具 的 长 短 和 大 小 ， 不 
考虑 工件 夹具 的 位 置 而 使 用 夹具 偏 革 补偿 。 当 用 加 工 中 心 加 工 小 的 工件 时 ， 工 狼 上 一 次 可 
以 浅 夹 几 个 工件 ， 编 程 人 员 可 以 不 用 考虑 每 一 个 工件 在 编程 时 的 坐标 零点 ， 而 只 需 按照 各 
目的 编程 零 扣 进行 编程 ， 然 后 使 用 夹具 仿 转 来 移动 机 床 在 每 一 个 工件 上 的 编程 零 护 。 夹 具 
偏 芋 古 使 用 夹具 偏重 指令 G54~G59 来 执行 或 使 用 G92 指令 设 定 坐标 系 的 。 当 一 个 工件 加 工 
完成 之 后 ， 加 工 下 一 个 工件 时 使 用 G92 来 重新 设 定 新 的 工件 坐标 系 。 

上 述 三 种 补偿 是 在 数控 加 工 中 第 用 的 ， 它 给 编程 和 加 工 带 来 很 大 的 方便 ， 能 大 大 地 拓 
局 工作 效率 。 









































1.12 轮廓 探 制 





在 数控 编程 中 ， 不 少时 候 需 要 通过 轮廓 来 限制 加 工 范 围 ， 而 在 东 些 思路 轨迹 中 ， 轮 万 
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也 是 必 不 可 少 的 因素 ， 缺 少 轮廓 将 无 法 生成 刀 路 轨迹 。 轮 廓 线 需 要 设 定 其 偏 置 补偿 的 方向 ， 
对 于 轮廓 线 会 有 三 种 参数 选择 ， 即 刀具 在 轮 廊 上、 轮廓 内 或 轮廓 外 。 这 些 参 数 可 以 在 创建 
VEHI BE LIBI, Æ "JUL EE: 窗口 ”对 话 框 中 重 定义 “刀具 侧面 ”Tool Side) 处 进行 设置 。 
(1) 刀具 在 轮 廊 上 (On):， 刀具 中 心 线 始 终 完 全 处 于 窗口 轮 廊 上 ， 如 图 1.12.1a 所 示 。 
(2) 刀具 在 轮廓 内 (To): 刀具 轴 将 触 到 轮廓 ， 相 差 一 个 刀具 半径 ， 如 图 1.12.1b 所 示 。 
(3 ) 刀 具 在 轮廓 外 (Past): 刀具 完全 越过 轮廓 线 , 超过 轮廓 线 一 个 刀具 半径 , 如 图 1.12.1c 
HIZR o 








人 
a) 刀具 在 轮廓 上 b) 刀具 在 轮廓 内 c) 刀具 在 轮廓 外 


图 1.12.1 轮廓 控制 


1.13. Ing E st 





Em, MJES AAP BUONO. SDOUJASESS UT UE Ul 
朱 工 作 位 于 铣 刀 进 给 方 回 的 元 侧 ， 则 进 给 方 同 称 为 顺 时 针 ， 当 铣 刀 旋 园 方 癌 与 工件 进 给 方 
问 相 同 ， 即 为 顺 铣 ， 如 图 1.13.1a 所 示 。 如 果 工 件 位 于 铣 刀 进 给 方 癌 的 右 侧 时 ， 则 进 给 方 回 
定义 为 逆 时 针 ， 当 铣 刀 旋转 方 癌 与 工件 进 给 方向 相反 ， 即 为 诸 铣 ， 如 网 1.13.16 所 示 。 顺 铣 
时 ， 刀 上 珊 开 始 和 工件 接触 时 切削 厚度 最 大 ， 且 从 表面 便 质 层 开始 切入 ， 刀 丙 受 很 大 的 冲击 
载 和 何 ， 铣 刀 变 钝 较 快 ， 刀 丙 切 入 过 程 中 没有 清 移 现象 。 逆 铣 时 ， 切 前 由 注 变 厚 ， 刀 齿 从 已 
加 工 表 面 切入 ， 对 铣 刀 的 磨损 较 小 。 逆 铣 时 ， 铣 刀刃 上 接触 工件 后 不 能 马上 切入 金属 层 ， 
而 是 在 工件 表面 滑动 一 小 段 距离 ， 且 在 滑动 过 程 中 ， 由 于 强烈 的 雄 擦 产生 大 量 的 热量 ， 同 
时 在 竺 加 工 表面 易 形 成 便 化 层 ， 降 低 了 刀 只 的 醒 用 度 ， 影 啊 工 件 表 面 粗糙 度 ， 给 切削 市 来 
不利 因 素 。 因 此 一 般 情 况 下 应 尽量 采用 顺 铣 加 工 ， 以 降低 被 加 工 零 件 表面 粗糙 度 ， 你 证 太 
十 销 度 ， 并 且 顺 铣 的 功 耗 要 比 逆 铣 时 小 ， 在 同等 切削 条 件 下 ， 顺 铣 功 耗 要 低 5% 一 15%， 同 
时 顺 铣 也 更 有 利于 排 肩 。 但 是 在 切削 面 上 有 使 质 层 、 积 浴 、 工 件 表 面 止 凸 不 平 较 显 车 时 的 
情况 下 ， 应 采用 逆 久 法， 例如 加 工 锻造 毛坯 。 
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图 1.13.1 JUGE RSS DEZ E 


1.14 Y By 流 








合理 地 选用 切削 液 ， 可 以 带 走 大 量 的 切 局 ， 降 低 切 削 温 度 ， 减 少 刀具 磨损 ， 抑 制 积 居 
癌 和 鳞 刺 产生 ， 降 低 功 耗 ， 提 高 加 工 表面 的 质量 。 因 而 合理 选用 切削 液 是 提高 金属 切削 效 
率 既 经 济 又 简单 的 一 种 方法 。 














1.14.1 切削 液 的 作用 


1. 润滑 作用 








切 症 液 的 润 光 作 用 是 通过 切 盖 液 渗 入 到 刀 上 其 、 切 悄 和 加 工 表面 之 间 而 形成 一 层 薄 注 的 
润 请 膜 ， 以 减少 它们 之 则 的 摩 控 力 。 润 请 效 末 主要 取决 于 切 前 液 的 渗透 能 力 、 吸 附 成 脆 的 
能 力 和 润滑 膜 的 强度 。 在 切削 液 中 可 以 通过 加 入 不 同 成 分 和 比例 的 添加 剂 ， 来 改变 其 润 请 
能 力 。 万 外 ， 切 前 液 的 润滑 效果 还 与 切削 条 件 有 关 。 切 前 速度 越 遍 ， 厚 度 越 大 ， 工 件 材料 
强度 越 启 ， 切 前 液 的 润滑 效果 区 越 兰 。 

















2. 冷却 作用 


切削 液 的 冷却 作用 是 指 切 前 液 能 从 切削 区 带 走 切削 热 ， 从 而 使 切削 过 度 降低 。 切 前 液 
进入 切削 区 后 ， 一 方面 减 小 了 刀具 与 工件 切削 办 向上 的 摩 探 ， 减 少 了 摩 抱 热 的 产生 : 万 一 
方面 通过 传导 、 对 流 和 汽化 作用 将 切 齐 区 的 热量 市 走 ， 因 而 起 到 了 降低 切削 温度 的 作用 。 

切削 液 的 冷却 作用 取决 于 它 的 传导 系数 、 比 热 容 、 汽 化 热 、 汽 化 温度 、 流 量 、 流 速 及 
本 刁 温 度 等 。 一 般 来 次， 三 大 关切 前 液 中 ， 水 溶液 的 冷却 性 能 最 好 ， 乳 化 液 其 次 ， 切 前 油 
较 产 。 当 刀具 的 耐 热 性 能 较真 、 工 件 材 料 的 热 导 率 较 低 、 热 脱 胀 系数 较 大 时 ， 对 切 痢 液 的 
冷却 作用 的 要 求 束 较 珊 。 
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3. 清洗 作用 

切削 液 的 流动 可 剖 走 切削 区 域 和 机 床 导 轨 的 细小 切 屑 及 脐 落 的 磨 粒 ， 这 对 磨 前 、 深 扎 
加 工 、 目 动 线 加 工 来 说 是 十 分 重要 的 。 切 前 液 的 请 洗 能 力主 要 取决 于 它 的 渗透 性 、 流 
动 性 及 使 用 压力 ， 同 时 还 受 表 面 活 性 剂 性 能 的 影 啊 。 





4. 防 锈 作用 





切削 液 的 防 锈 作 用 可 防止 工件 、 机 床 和 刀 只 受到 周围 介质 的 腐蚀 。 在 切削 液 中 加 入 防 
锈 剂 以 后 ， 可 在 金属 材料 表面 上 形成 附 看 力 很 强 的 一 层 你 护 腊 ， 或 与 金属 化 合 物 形 成 
钝 化 膜 ， 对 工件 、 机 床 和 刀 只 能 起 到 很 好 的 防 锈 作用 。 








1.44.8. 切削 液 的 种 类 


切削 液 主要 可 分 为 水 溶液 、 乳 化 液 和 切削 油 三 大 类 。 


1. 水 溶液 





水 溶液 的 主要 成 分 是 水 ， 加 入 防 锈 寞 即 可 ， 主 要 用 于 麻 前 。 





2. 乳化 液 











乳化 液 是 在 水 中 加 入 乳化 油 挠 拌 而 成 的 乳 日 色 液 体 。 乳 化 油 由 存 物 油 与 表面 油 乳 化 剂 





配制 而 成 。 乳 化 液 上 共有 民 好 的 冷却 作用 ， 加 入 一 定 比 例 的 油性 剂 和 防 锈 剂 ， 则 可 以 成 为 既 
能 润滑 义 能 防 锈 的 乳化 液 。 


3. 切削 油 
切削 油 的 主要 成 分 是 各 种 信物 油 、 动 物 油 和 植物 油 ， 或 由 它们 组 成 的 复合 油 ， 并 可 根 





据 需 要 加 入 各 种 浴 加 剂 ， 如 极 压 添加 剂 、 油 性 添加 剂 等 。 对 于 普通 车 前 、 攻 蝶 纹 可 选用 迷 
油 ; 


yH; 








在 加 工 有 人 色 人 金属 和 和 锋 铁 时 ， 为 了 保证 加 工 表面 质量 ， 管 用 烛 油 或 燃油 与 矿物 油 的 混合 
在 加 工 螺 纹 时 ， 和 党 采用 器 麻油 或 豆油 等 。 矿 物 油 的 油性 牵 ， 不 能 形成 牢固 的 吸附 腊 ， 




















润 清 能 力 兰 。 在 低速 时 ， 可 加 入 油性 剂 ， 在 高 速 或 重 切削 时 ， 可 加 入 念 、 磷 、 氧 等 极 压 添 
加 剂 ， 能 显 若 地 提高 润滑 效 来 和 冷却 作用 。 





1.14.3 切削 液 的 开 天 


在 切削 加 工 中 加 入 切削 液 ， 可 以 降低 切削 温度 ， 同 时 起 到 减少 断 屑 与 增强 排 导 的 作用 ， 
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但 也 存在 着 许多 次 端 。 例 如 ， 一 个 大 型 的 冷却 液 系统 需 花 费 很 多 资金 和 很 多 时 间 ， 并 且 有 
些 冷却 液 中 含有 有 害 物 质 ， 对 工人 的 健康 不 利 ， 这 也 使 冷却 液 的 使 用 受到 限制 。 冷 却 液 开 
天 在 数控 编程 中 可 以 目 动 设 定 ， 对 目 动 换 刀 的 数控 加 工 中 心 ， 可 以 按 需 要 开局 冷却 液 。 对 
于 一 般 的 数控 铣 或 者 使 用 人 工 换 刀 进行 加 工 的 情况 ， 应 该 关闭 冷却 液 开关 。 通 各 在 程序 初 
全 阶段， 程序 错误 或 者 校 调 钳 误 等 会 暴露 出 来 ， 由 于 加 工时 有 一 定 的 危险 性 ， 需 要 机 床 操 
作 人 员 观 察 以 确 你 安全 ， 同 时 为 了 保持 机 床 及 周边 环境 整洁 ， 因 此 应 关闭 冷却 液 开 天 。 机 
床 操作 人 员 在 确认 程序 无 错误 、 可 以 正 第 加工 后 ， 再 打开 机 床 控制 面板 上 的 冷却 液 开 天 。 
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p 78 EEA FEES ERRE. “WCR” M LL UVRZEU EPE RFL 
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图 1.15.1 加 工 精度 示意 网 





零件 的 加 工 精度 包括 尺寸 精度 、 形 状 精度 和 位 置 精度 三 个 方面 。 通 常 形 状 公差 应 限制 
在 位 置 公 兰 之 内 ， 而 位 置 公关 也 应 限制 在 矿 寸 公关 之 内 。 当 斥 寸 精度 高 时， 相应 的 位 症 精 
度 、 形 状 精 度 也 高 。 但 是 当 形 状 精度 要 求 遍 时 ， 相 应 的 位 症 精 度 和 矿 二 精度 不 一 定局 ， 这 
需要 根据 零件 加 工 的 具体 要 求 来 决定 。 一 般 情 况 下 ， 和 零件 的 加 工 糊 度 越 局 ， 则 加 工 成 本 相 
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应 地 也 越 高 ， 生 产 效率 则 会 相应 地 越 低 。 

数控 加 工 的 特点 之 一 驶 是 具有 较 高 的 加 工 精度 ， 因 此 对 于 数控 加 工 的 误 兰 必须 加 以 严 
格 控制 ， 以 达到 加 工 要 求 。 衣 先 要 了 解 在 数控 加 工 中 可 能 造成 加 工 误 兰 的 因素 及 其 影响 。 

由 机 床 、 夹 具 、 刀 具 和 工件 组 成 的 机 械 加 工 工艺 系统 (简称 工艺 系统 ) 会 有 各 种 各 样 
的 误 关 产生 ， 这 些 误 兰 在 各 种 不 同 的 具体 工作 条 件 下 都 会 以 各 种 不 同 的 方式 〈 或 扩大 、 或 
Hi^) 反映 为 工件 的 加 工 误 莹 。 工 艺 系统 的 原始 误 送 主要 有 工艺 系统 的 原理 误 苦 、 几 何 误 
苗 、 调 整 误 过、 疤 夹 误 圭 、 测 量 误 过、 夹具 的 制造 误 状 与 磨损 、 机 床 的 制造 误 革 、 安 装 误 
差 及 磨损 、 工 亏 系统 的 受 力 变形 引起 的 加 工 误差 、 工 艺 系统 的 受热 变形 引起 的 加 工 误 差 以 
及 工件 内 应 力 重 新 分 布 引 起 的 变形 等 。 

在 交互 图 形 目 动 编 程 中 ， 一 般 仪 考虑 两 个 主要 误 有 大: MAN ARANIR P o 

刀 轨 是 由 圆 踊 和 直线 组 成 的 线段 集合 ， 它 近似 地 取代 刀具 的 理想 运动 轨迹 ， 两 者 之 间 
FEA EWR, WAMI RRA. FAM ARA EJ] Ar ARA E HARAI 
EHRE, FARK, FARRER. 一般 情况 下 ， 在 CAM 软件 上 通 
过 设置 公关 市 来 控制 插 补 计 复 误 过 ， 即 实际 刀 轨 相对 理想 刀 轨 的 俩 兰 不 超过 公关 人 带 的 范围 。 

残余 局 度 是 指 在 数控 加 工 中 相 邻 刀 轨 间 所 残留 的 未 加 工区 域 的 高 度 ， 它 的 大 小 决定 了 
所 加 工 表 和 面 的 表面 粗糙 度 ， 同 时 决定 了 后 续 的 工序 工作 量 ， 是 评价 加 工 质 量 的 一 个 重要 指 
标 。 在 利用 CAM 软件 进行 数控 编程 时 ， 对 残余 高 度 的 控制 是 刀 轨 行距 计算 的 主要 依据 。 在 
控制 残余 高 度 的 前 握 下 ， 以 最 大 的 行 间距 生成 数控 刀 轨 是 局 效 率 数控 加 工 所 人 奶 求 的 目标 。 
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CATIA V5R21 的 加 工 模 块 为 我 们 提供 了 非常 方便 、 实 用 的 数控 加 工 功 
能 。 本章 将 通过 一 个 简单 的 零件 说 明 CATIA V5R21 数控 加 工 的 一 般 过 程 . 通过 本 章 的 学 习 ， 
希望 读者 能 够 清楚 地 了 解数 控 加 工 的 一 般 流 程 及 操作 方法 ， 并 理解 其 中 的 原理 。 


2.1 CATIA V5R21 数控 加 工 流程 


CATIA V5R21 中 数控 加 工 的 一 般 流程 如 下 (图 2.1.1): 

d) 创建 零件 模型 (包括 目标 加 工 零 件 以 及 毛坯 零件 )。 

(2) 加 工 工艺 分 析 及 规划 。 

(3) 零件 操作 定义 〈 包 括 选择 加 工 机 床 、 设 置 夹具 、 创 建 加 工 坐 标 系 和 定义 零件 等 )。 
(4) 设置 加 工 参 数 〈 包 括 几何 参数 、 刀 有 具 参 数 、 进 给 率 以 及 刀具 路 径 参 数 等 )。 

(5) 生成 数控 思路 。 

(6) 检验 数控 思路 。 

CT) 利用 后 处 理 器 生成 数控 程序 。 


创建 零件 模型 加 工 工 乞 分 析 及 规划 
设置 几何 参数 


零件 操作 定义 


VEZ am SE MANT " 
THESE 设置 加 工 参 数 设置 进 给 率 


生成 数控 刀 路 设置 刀具 路 从 
设置 进 刀 / 退 刀 


生成 数控 程序 驱动 机 床 


图 2.1.1 CATIA V5R21 数控 加 工 流程 图 
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2.2 ”进入 加 工 模块 








在 进入 CATIA V5 数控 加 工 工 作 台 之 前 ， 应 先进 行 如 下 设置 : 
选择 下 拉 菜 单 国 一 于 人 ， 示 统 弹 出 “选项 ”对 话 框 。 在 对 话 框 左 侧 选择 
MI 选项 ， 然后 单 击 meneral 选项 卡 ， 选中 " Create a CATPart to store geometry. 复 选 框 ， 如 
图 2.2.1 所 示 。 





Retract or piod [ | -| 
pini | BEEN "| 


Finishing 





= 


mt Complementary Geometry 
z 1 
** EHOVIA V5 VPM LO ! E Create a CATPart to store geometry., 


一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 人 


Design Changes 


DA Q9 确定 | a mis | 
图 2.2.1 “选项 ”对 话 框 


说 明 : 在 “选项 ”对 话 框 中 选中 四 Feste a CATPart to store geometry. 复 选 框 后 ， 系 统 会 自 
动 创建 一 个 毛坯 文件 。 如 果 在 进行 加 工 前 ， 已 经 将 目标 加 工 零件 和 毛坯 零件 装配 在 一 起 ， 
则 应 取消 选中 该 复 选 框 。 

进入 CATIA V5 数控 加 工 工作 台 的 一 般 操作 步骤 如 下 。 

Stepl. 打开 模型 文件 。 选 择 下 拉 菜 单 国 四 一 > DEA, «ou 222 所 示 
的 “选择 文件 ”对 话 框 。 在 “查找 郊 围 ”下 拉 列 表 中 选择 文件 日 录 Di:\cat21.9\work\ch02， 
然后 在 文件 列表 框 中 选择 文件 pocketing.CATPart, Jk Ee esuada US. 


ERTE 了 | xJ 
查找 范围 IY: [05 nop = t| ež EJ- 























3 ip ocketing. CATPart | 


我 最 近 的 立 档 


3E OD: [pocketing CATPart -| 


ACPESSRI (D): | 所 有 文件 EJES =| HEB 


三 ELEEENSGITSE E) 


O Senf 


图 2.2.2 “选择 文件 ”对 话 框 
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Surface Machining 


Step. 进入 加 工 模块 。 选 择 下 拉 菜 单 国 一 v2 到 一 7T 
令 ， 系 统 进 入 “曲面 铣削 加 工 ” 工 作 人 台 。 

说 明 : 

e 本章 将 以 一 个 简单 的 型 腔 铣 前 为 例 ， 向 读者 介绍 CATIA V5 数控 加 工 的 一 般 过 程 。 
型 腔 铣削 是 2.5 轴 铣 削 加 工 ， 这 里 进入 “Surface Machining ( 曲面 铣削 加 工 ) 工作 
台 是 为 了 创建 毛坯 零件 模型 。 

o ”进入 加 工 模块 还 可 以 采用 另外 一 种 方法 ， 选 择 下 拉 菜 单 国 国 一 > L E. 
在 弹出 的 “新 建 ” 对 话 框 中 选择 E. 9 Eis, Abe 
模块 ， 然 后 引入 加 工 零件 即 可 。 














2.3 建立 毛坯 零件 


在 进行 CAITA V5 加 工 制造 流程 的 各 项 规划 之 前 , 应 该 移 建 立 一 个 毛坯 零 件 。 利 规 的 制 
造 便 型 由 一 个 目标 加 工 零 件 和 一 个 疤 配 在 一 起 的 毛坯 零件 组 成 。 在 加 工 过 程 结 束 时 ， 毛 未 
零件 的 几何 参数 应 与 目标 加 工 零 件 的 几何 参数 一 致 。 一 般 地 ， 如 末 不 涉及 分 析 加 工 余 量 和 
过 切 ， 则 不 必定 义 毛 坏 零 件 。 因 此 ， 加 工 组 件 的 最 低 配置 为 一 个 参照 零件 。 

毛 坏 零件 可 以 通过 创建 或 者 北 配 的 方法 来 引入 ， 下 和 面 介绍 手动 创建 毛坯 的 一 般 操 作 步 

















Stepl. 选择 命令 ,在 图 2.3.1 所 示 的 “Geometry Management” 工 具 栏 中 单 击 “Creates rough 
stock” 424E, RAAHE] 2.3.2 所 示 的 “Rough Stock” 对 话 框 。 






PA [ECGeometry pocketing 13.12.41 | 
Gret body: |pocketing' 和 要件 JI 人 | 
Juris ———————————————————————————————————————— 

| sas 
Definition of the Stock 

ài min: Camm à max: Bom — E Dx: Fom — 

n min: Faom 图! mar: on — EP Pom — 

Z min: pm ”图 i max: [5» E ; 










图 2.3.1] “Geometry Management" T.H. 图 2.3.2 “Rough Stock" »J iffe 
Step2. 选取 毛坯 参照 零件 。 在 图 形 区 选取 图 2.3.3. 所 示 的 目标 加 工 零 件 作 为 参照 ， 系 统 目 
动 创建 一 个 毛 坏 零件 ， 且 在 “Rough Stock” 对 话 框 中 显示 毛 坏 零件 的 尺寸 参数 ， 如 图 2.3.2 
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Das 
Step3. 单 击 “Rough Stock” 对 话 框 中 的 B 确定 上 扩 钮 ,完成 毛坯 零件 的 创建 ， 如 图 2.3.4 


所 示 。 





K 2.3.3 EMS 8234 TRE 

Step4. 创建 图 2.3.5 所 示 的 点 。 

说 明 : 创建 的 点 在 定义 加 工 坐 标 系 时 作为 坐标 系 的 原点 。 

(1) 切换 工作 台 。 在 特征 树 中 双击 图 2.3.6 Por ORE i. AEA e 
式 外 形 设计 ”工作 台 (如 果 系 统 进入 的 不 是 “ 创 成 式 外 形 设计 ”工作 台 ， 则 需 切换 到 该 工 
EE). 

(2) FE F p EN Z 一 E, Aa cus xs 
话 框 中 点 类 型 : Rayk paa, TEC U 文本 框 右 击 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 
E^. MUSTEEUEDPOETEERI 2.3.5 所 示 的 边线 1; 在 点 2: 文本 框 右 击 ， 在 弹出 的 
快捷 菜单 中 选择 请 选项 ， 然 后 在 图 形 区 选择 图 2.3.5 所 示 的 边线 2。 

G) 在 “点 定义 ”对 话 框 中 ， 单 击 上 中 上 a. 

(4) Ja 9 靖 定 | 按钮 ， 完 成 点 的 创建 。 












































P.P. R. 
Im 





_- 选取 边线 1 
a B Fart Operation. 1 


e Machining Process List. 1 






££ A 
\ 
\ 





“选取 边线 2 
7 iProductList 
T pocketing 13.22.49 (NCSI 


dioere ing (pocketing. 1) 


[Den pocketing 13.22.49 
加 ResourcesList 


E23. 创建 点 图 2.3.6 ”特征 树 
2.4 ”零件 操作 定义 


零件 操作 定义 主要 包 丘 选择 加 工 的 数 探 机床、 创建 加 工 坐标 系 、 确 定 加 工 零 件 的 毛 坏 
及 加 工 的 目标 零件 和 设 定安 全 平面 等 内 容 。 和 零件 操作 定义 的 一 般 操 作 步 又 如 下 。 
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Stepl. 切换 工作 台 。 在 特征 树 中 双击 图 2.4.1 Prag 9 E s: 5, RA “2.5 
轴 铣 削 加 工 ” 工 作 合 。 

Step2. 在 PPR 特征 树 中 ， 双 击 图 2.4.1 所 示 的 “Part Operation.” WTA, RAM Hh KI 
2.4.2 所 示 的 “Part Operation ”对 话 框 。 


Fart llperation 


Hame: art Ūperation. 1 


Comments: 











Default reference machining axis for Part llperation.l 


m. Setup paocketing 13.22.48 


Ti 


X 


回 Ho design part selected 
^ Wi Ho stock selected 
Ho fixture selected (for simulation only] 


Ho safety plane selected 


P P.R. put Ho traverse box plane selected 
pi rocesshist Ho transition plane selected 





Ho rotary plane selected 


io Machining Process List. 1 


Be ProductList : 
— J 各 确定 | HiB 
Um ResourcesList M. omel amil 








图 2.4.1 特征 树 图 2.4.2 “Part Operation” 对 话 框 
2.4.2 所 示 的 “Part Operation” 对 话 框 中 的 选项 按钮 的 说 明 如 下 : 








e : 单 击 该 按钮 后 ， 可 在 弹出 的 对 话 框 中 定义 数控 加 工 机 床 的 参数 。 
e : 单 击 该 按钮 后 ， 可 建立 一 个 加 工 坐 标 系 。 

e : 用 于 添加 一 个 装配 模型 或 一 个 目标 加 工 零 件 。 

e : 单 击 该 按钮 后 ， 选 择 目 标 加 工 零件 。 

e RARA, AREAK, 


o Plm: 单 击 该 按钮 后 ， 选 择 夹具 . 
o Ee: 单 击 该 按钮 后 ， 创 建安 全 平面 ， 
petn: 单 击 该 按钮 后 ， 选 择 五 个 平面 定义 一 个 整体 的 阻碍 体 ， 
o 多 | 按钮， 单 击 该 按钮 后 ， 选 择 一 个 平面 作为 零件 整体 移动 平面 ， 
o 4a. 单 击 该 按钮 后 ， 选 择 一 个 平面 作为 零件 整体 旋转 平面 ， 
Step3. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 iS pom, 系统 弹出 图 2.4.3 所 示 的 
“ Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine” pg, 然后 单 击 S RE beu, 
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完成 机 床 的 选择 。 


Machine Editor 





Name B-aris Machine. 1 
Comment TT 


Spindle | Tooling | Compensation | Numerical Control | 


Home point X : pm ”图 
Home point T : bw A 
Home point Z : [om — E 
Ürientation I b HB 
Ürientation J b 图 
Drientation E 上 W 








|] x EH | 





图 2.4.3 “Machine Editor” XJS HE 


2.4.3 所 示 的 “Machine Editor” 对 话 框 中 的 各 项 的 说 明 如 下 : 

o 加 | 按钮， 三 轴 机 床 . 

。” 草 按 钮 ， 带 旋转 工作 台 的 三 轴 机 床 。 

o VI nd. 

o Eiga: BRER. 

e A hea: ENI J 

e Tem: 多 滑 座 车 床 . 

e 贸 胺 钮 ; 单 击 该 按钮 后 ， 在 弹出 的 “选择 文件 ”对 话 框 中 选择 所 需要 的 机 床 文件 ， 

o Dhe: 单 击 该 按钮 后 ， 在 特征 树 上 选择 用 户 创建 的 机 床 ， 

Step4. Jl LA Eg IR Be 

C D) 7E: Part Operation ”对话 框 中 的 Ales , 系统 弹出 图 2.4.4 所 示 的 “Default reference 
machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 单 击 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 中 的 加 工 坐 标 系 
原点 感应 区 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 2.4.5 所 示 的 点 作为 加 工 华 标 系 的 原点 (选取 后 “Default 
reference machining axis for Part Operation.1 ”对话 框 中 的 基准 面 、 基 准 轴 和 原点 均 由 红色 变 
为 绿色 ， 表 明 已 定义 加 工 坐 标 系 )， 系 统 创建 图 2.4.6 Dr MH LA bn ZR e 

(3) !Éit "Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 中 的 局 确定 jj 
钮 ， 完 成 加 工 坐 标 系 的 设置 。 
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Default reference machining axis for Part llperation.1 













Axis Hame : [Default reference machining axis for Fart Üperation.1 


MEERA 
原点 感应 区 “~、、 





WE ean EE OO 一 
Doriss Humber : [ E3 Group : [ B | 
— o 确定 | amr 


图 2.4.4 “Default reference machining axis for Part Operation.1" XJ ift 





选取 此 点 为 坐标 系 原点 








NS 


图 2.4.5 选取 点 图 2.4.6 创建 加 工人 举 标 系 








Step5. 选择 目标 加 工 零 件 。 单 击 “Part Operation" xt itte (ree, TEE 2.4.7 所 示 
的 特征 树 (一 〉 中 选取 “和 零件 几何 体 ” 作 为 日 标 加 工 和 零件 ( 也 可 以 在 图 形 区 中 选取 )。 在 
形 区 的 空白 位 置 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation ”对话 框 。 

Step6. WERE F. Hry “Part Operation ”对 话 框 中 fm 在 图 2.4.8 所 示 的 特 
IER CZ) 中 选取 “Rough Stock.1” 作 为 毛 坏 零件 〈 也 可 以 在 图 形 区 中 选取 )。 在 图 形 区 的 
TAMENT Bint, RAHE] “Part Operation” X HEHE. 





























P. P. R. aS ProcessList 
El ProcessList iProductList 


iProductList 


NCSetup pocketing 13. 22. 49 


pocketing (pocketing. 1) 
=- pocketing 


H-A NCGeometry pocketing 13. 


e- ResourcesList 
Mg. 3-axis Machine. 1 


图 2.4.7 ”特征 树 (一 ) 





Step7. 设置 安全 平面 。 


NCSetup pocketing 13. 22. 49 
pocketing (pocketing. 1) 
NCGeometry pocketing 123. 

sS-»3NCGeometry pocketing 1 

之 xy 平面 

Z7 yz 平面 

Z7 zx 平面 

B FALTE 

i Rough stock. 1 


ResourcesList 
Mg. 3-axis Machine. 1 


图 2.4.8 ”特征 树 (二 ) 
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(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 teen. 在 图 形 区 选取 图 2.4.9 PR CES 
零件 的 上 表面 ) 为 安全 平 而 参照， 系统 创 建 图 2.4.10 所 示 的 安全 平面 。 


选取 此 面 





安全 平面 





Ce 


图 2.4.9 ”选取 参照 平面 
(2) 右 击 系统 创建 的 安全 平面 ， 弹 出 图 2.4.11 Prof Db s, vede nr E 








^, 系统 弹出 图 2.4.12 PRÉ “Edit Parameter” 对 话 框 , dE Borg frt m sp A erp A fi 5。 
(3) 单 击 “Edit Parameter” 对 话 框 中 的 [ 芒 9 puo. 


将 图 居中 ] 
E Edit Parameter 7| | 







Thickness Emm E 
[9 确定 | emis | 





Remove 


Analyze... 


图 2.4.11 快捷 菜单 图 2.4.12 “Edit Parameter” 对 话 框 








Step8. 设置 换 刀 点 。 在 “Part Operation" XJ i£ rp rt; f99" em 选 项 卡 ， 然 后 在 
ee 区域 中 的 和 全 和 和 文本 框 中 分 别 输 入 值 0、0 和 20 (图 2.4.13)， 设 置 
的 换 刀 点 如 图 2.4.14 所 示 。 








Fart Dperatlorn | 





Geometry | Position | simulation | Üüption Collisions checking | 





[ ]From machine. Delta i: Dnm EI 
(|^ : Dmm E Delta Y: Dnm lel 
| I mm ' Delta Z: Pm ”图 | Tool change point 
—! owe] ami | 
K| 2.4.13. WEE 图 2.4.14 ”显示 换 刀 点 


Step9. 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 B 确定 上 | 钮 ， 完 成 零件 操作 的 定义 。 
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25 ”定义 几何 参数 


定义 几何 参数 是 通过 “Pocketing” 对 话 框 中 的 “几何 参数 ”选项 卡 设置 需要 加 工 的 区 
域 及 相关 参数 的 。 设 置 几何 参数 的 一 般 操 作 步 又 如 下 。 

Stepl. 在 特征 树 中 选中 图 2.5.1 所 示 的 国人 点， 选择 下 拉 菜 
单 EM 命令 ， 系 统 弹 出 图 2.5.2 所 示 的 
“Pocketing.1” 对 话 框 (一 )。 












Hame: FPocketing. 1 


Comment : 
1 
Jom < 
j 
| S9 | a | I | 
Feature: [Hew feature "| 
[E the cursor over a sensitive area. 


[feel pm heck | nn iise em Ton? Dan 





一 一 一 一 一 一 一 一 一 ~、 


m-e 





Boston 3 Horg 


[fag mm Sof? Boum y E em 

F.P.R. [feel em Herd. Buundarr 3 Une eooooocooooosc 2 
FIT MU {Mm ieem Packet l 
Mae mm Poen E ilon B 117 


^n eoco 
OCess 


Parameters | 


Part Operation. 1 





B 5 
Pm Fer £3 JT. 
Bg? ProductList I 
出 -加 ResourcesList omz 确定 Preview | amril Wik 
图 2.5.1 特征 树 图 2.5.2 “Pocketing.1 ”对话 框 (一) 


2.5.2 所 示 的 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 部 分 选项 的 说 明 如 下 : 


e Ml 选项 卡 : 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 。 


PT 


e (E 洗 项 卡 ， 几 何 参数 选项 卡 . 


o DA | 先 项 卡 ， 刀具 参数 选项 卡 ， 


CATIA V5R21 数控 加 工 教程 


Pocksting.l 


Hame: FPocketing. 1 


"E WE NI NE 


Feature: [Hew feature "| 
[s the cursor over a sensitive area. 

















Diser er Check | (nn Hist em Top | nn 级 占 
E ces 
n? __ -轮廓 感应 区 
] __ 顶 面 感应 区 
IH us - 
7-9 岛屿 感应 区 
起 点 -全 

“~ ~ 底面 感应 区 


Hoitnon : Horg 


fse em Herd boundorr ? Dine 
Otism pm enia E ien Linse Porcie 
Drfset oem Dco E (en 


Parameters | 





sse [s Ll 
e "nr | Preview | 9 Rei | 





图 2.5.3  *Pocketing.1 ”对话 框 (二 ) 


2.5.3 所 示 的 “Pocketing.1” 对 话 框 (二 〉 中 的 各 选项 的 说 明 如 下 : 

e "UU" (Offset on Check: Omm): 双击 该 图 标 后 ， 在 弹出 的 对 话 框 中 可 以 
设置 阻碍 元 素 或 夹具 的 偏 置 量 。 

e miele (Offset on Top: 0mm): 双击 该 图 标 后 ， 在 弹出 的 对 话 框 中 可 以 设 
置顶 面 的 偏 置 量 。 

e Dm m Haa Ew" (Offset on Hard Boundary: 0mm: 双击 该 图 标 后 ， 在 弹出 的 
对 话 框 中 可 以 设置 硬 边 界 的 偏 置 量 。 

ee (Offset on Contour: 0mm): 双击 该 图 标 后 ， 在 弹出 的 对 话 框 中 可 
以 设置 软 边界 、 硬 边界 或 孤岛 的 偏 置 量 。 

e Hw m Hatim (Offset on Bottom: 0mm): 双击 该 图 标 后 ， 在 弹出 的 对 话 框 中 可 
以 设置 底面 的 偏 置 量 。 
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e — """'"" (Bottom: Hard): 单 击 该 图 标 可 以 在 软 底面 及 硬 底面 之 间 切 换 . 

Step3. 4E X. Jn LJIKTRI - 

(1) 移动 光标 到 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 压 面 感应 区 上 ， VRPCERIIPERES PA YRZL 
色 变 为 橙黄 色 ， 单 击 该 区 域 ， 对 话 框 消 失 ， 系 统 要求 用 户 选取 一 个 平面 作为 型 胁 加 工 的 区 
域 。 

(2) KIER. ÆRB 2.5.4 所 示 的 特征 树 中 右 击 “NCGeometry_ pocketing 13.22.49" 5 
5o SEU Dep ne pde EE ^. 

(30 在 图 形 区 选取 图 2.5.5 所 示 的 零件 底 平 面 ， 系 统 返 回 到 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 一 )， 
此 时 图 2.5.3 所 示 的 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 底面 感应 区 和 轮廓 感应 区 的 颜色 改变 为 
深 绿 色 ， 表 明 已 定义 了 反面 和 轮廓 。 



































P. P. R: 
入 ProcessList 





=r OCESS 
te Part Operation. 1 
fa 
TAM 


Machining Process List.1 
[IProductLlist 
jo c e 22.49 (NCS: 
| pocketing (pocketing. 1) 
e- 
Zi ResourcesList 


El2.54 特征 树 K] 2.5.5 EBERT Hl 





说 明 : 

e 由 于 系统 默认 开启 岛屿 探测 (Island Detection) 和 轮廓 探测 (Contour Detection ) 
功能 ， 所 以 在 定义 型 腔 底面 后 ， 系 统 自 动 判断 型 腔 的 轮 慷 。 关 闭 岛 屿 探测 (Island 
Detection ) HÆRRI] (Contour Detection) 的 方法 是 在 “Pocketing.1” 对 话 框 中 
的 感应 区 上 右 击 , 在 弹出 的 图 2.5.6 所 示 的 快捷 菜单 (一 ) 中 取消 选择 国 a 
ono Detection 人. 

e wA FETI HHN (Island Detection) 功能 ， 则 系统 会 将 选择 的 底面 上 的 所 有 孔 
fe dh 6 Ji A iss. 

Step4. 定义 加 工 项 面 。 单 击 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 项 面 感应 区 ， 然 后 在 图 形 

区 选取 图 2.5.7 所 示 的 零件 上 表面 ， 系 统 返回 到 “了 Pocketing.1” 对 话 框 《一 )， 此 时 图 2.5.3 
所 示 的 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 顶 面 感应 区 的 颜色 改变 为 深 绿 色 。 








Remove 


Analyze... 


Üffzst... 






^ Island Detection 


Iv Contour Detection 






图 2.5.6 ”快捷 菜单 (一) 图 2.5.7 选取 零件 顶 面 
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说 明 : 在 加 工 图 2.5.8 所 示 的 型 腔 时 ， 系 统 自动 判断 底面 上 的 辆 台 和 和 孔 为 和 岛屿， 此 时 加 
工 的 刀具 路 径 如 图 2.5.9 所 示 。 对 于 系统 判断 的 两 个 岛屿 ， 第 一 个 是 孔 ， 刀 有 具 路 径 不 应 该 跳 
过 ， 因 此 需要 将 这 个 岛屿 移 除 。 移 除 岛 屿 的 方法 为 : 在 图 形 区 中 的 “Island 1(0mm)” 字 样 
上 右 击 ， 系 统 弹 出 图 2.5.10 所 示 的 快捷 菜单 (二 ), 选择 其 中 的 国信， 如 可 将 乌 
4b 1 移 除 ， 移 除 岛 此 1 后 的 刀具 路 径 如 图 2.5.11 所 示 。 


居于 图 的 中 心 
重组 





By Belt of Faces 





By Boundary of Faces 


Remove Island 1 





Üffzst on Island 1 


Remove All Islands 





Ánalyze.. 





图 2.5.9 刀具 路 径 〈 一 ) 图 2.5.10 RIEKE (二) 图 2.5.11 JJB (Z) 


2.6 ”定义 刀具 参数 











定义 刀 其 的 参数 在 整个 加 工 过 程 中 起 看 非常 重要 的 作用 ， 寅 要 根据 加 工 方法 及 加 工区 
域 来 确定 刀具 的 参数 。 刀具 参数 的 设置 是 通过 “Pocketing.1” 对 话 框 中 的 全 选项 卡 来 完成 的 。 
定义 刀具 参数 的 一 般 操 作 步 又 如 下 : 

Stepl. 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 中 单 击 966 选项 卡 (图 2.6.1)。 

说 明 : 双击 图 2.6.1 中 的 刀具 参数 字样 (如 “D=10mm”), 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter" 
对 话 框 中 可 以 改变 其 数值 。 

2.6.1 所 示 的 “刀具 参数 ”选项 卡 中 的 各 选项 的 说 明 如 下 : 


——X 


o E uod H3AZBRSUS CZ E. 
o | 及 lint: 用 于 自 定义 加 工 刀 具 。 
a Clm mAn. 
a De. me. 
g dh: THAJ. 
a ee: DEKAN. 
回 Bme 文本 框 : 在 该 文本 框 中 输入 刀具 的 名 称 。 
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p Moment: 文本 框 : 在 该 对 话 框 中 对 刀具 进行 注释 。 
mo Tool mber :文本 框 :在 该 对 话 框 中 输入 刀具 的 编号 ， 


4 RT 


Ball-end tool. 复 选 框 ， 选 中 该 选项 则 选用 球形 铣 刀 ， 





Kame: ocketing.l 





Comment : 





1$ [f | 
eg [s | 


Hame [ri End Mill D 10 ES |) 


Comment : 








Tool mmber : 


[ | Ball-end tool 





More>> | 


EM - 确定 | Preview | 二 职 消 | 


K2.61 “刀具 参数 ”选项 卡 


Step2. 选择 刀具 类 型 。 在 “Pocketing 1” 对 话 框 中 单 击 昌 按钮， 选择 立 铣 妃 为 加 工 刀 


AO 





Step3. 刀具 命名 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 中 的 Hane 文本 框 中 输入 “T1 End Mill D6". 

Step4. 设置 刀 其 参数 。 

(1) 在 “Pocketing 1” ARENE paene, pn Smtr emk, AU 
2.6.2 所 示 的 刀 基 参数。 





图 2.6.2 所 示 的 {eometry | (几何 ) 选项 卡 的 各 选项 的 说 明 如 下 ; 
@ 人 (T : 文本 框 : 刀具 公称 直径 ， 

e Corner radius Rej): 文本 框 : 刀具 圆 角 半径 。 

e Üverall length íL): 文本 框 : 刀具 总 长 度 . 
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e Cutting length (Lc): 文本 框 : 刀刃 长 度 . 

e les 0): 文 本 框 : 刀具 长 度 。 

e Body diameter (db): 文本 框 : 71435845, 

o acutae aet Unsh  kdg. 刀具 去 除 切削 丸 后 的 直径 ， 






Hame: l'ocketing.l 


Comment: FEIA: 


E 


Dg |f | 


eg Lg] 


Comment : | 
Tool number : E E 


[ ] Ball-end tool 


Hominal diameter (IJ: Enni 


Corner radius (Rc): Dnm E 


Üverall length IL]: 










Cutting length ILe]: Ümm 





Length (1): 


Body diameter Ldb]: [om — ^ B 
Hon cutting diameter (Inc): Pm B 












{Less | 
[P] rR 


E. 确定 | Prewl ew | x 取消 | 


A 


图 2.6.2 设置 刀具 参数 


| | - UE ers Em = 
选项 卡 的 各 选项 的 说 明 如 下 : us | m 
Way of rotation : [Right haad ”| 


e Humber of flutes : 文本 框 : 7] 8-2) d, Machining quality : [ite | | 
e Way of rotation : X AE: 刀具 的 旋转 Composition : [ms piece ë ë B 
、 Tooth material : [ti gh ed teal -] 
方向 Tooth description : [| —— 
e SUI AJE:. LRE. Tooth material desc. : | ——— 


r a dH. 有 . Áxial tool rake angle 
" 有 文本 框 : 该 下 拉 列 AUR T Radial tool rake angle 
选择 刀具 的 组 成 方式 。 Max plunge angle : [[20deg A 


e Tooth material : 文本 框 : 刀刃 材料 。 Max machining length : Dm “图 


Max life time : b: — BB 
e Tooth description : 文本 框 : 刀刃 描述 . Ei a saia : jr 


二 自 Weight syntax : | 


So 


@ Tooth material dese. : 文本 框 : 刀具 材料 . 





图 2.6.3 “Technology” 选 项 卡 


速度 、 
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Radial tool rake angle :文本 框 : 刀具 径 向 倾斜 角度 

Max plunge ande: 文本 框 : 最 大 倾 入 角度 

Mex machining length : 3 本 框 ， 最 大 加 工 长 度 。 

E S E: 最 长 使 用 时 间 。 

Coolant syntax : 文本 框 : 该 文本 框 用 于 描述 有 关切 削 液 的 设置 。 
Weight zyntex 文本 框 : 该 文本 框 用 于 描述 刀具 的 重量 。 

(3) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 值 。 


2.7 ”定义 进 给 率 


hn MRE nii n 
退 刀 速度 和 主轴 转速 等 参数 。 定 义 进 给 率 的 一 般 操 作 步 又 如 下 。 

Stepl. 进入 进 给 率 设置 选项 卡 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 中 单 击 Sas 选项 卡 (图 2.7.1). 
Step2. 设置 进 给 率 。 -— ”对 话 框 的 Sod 选项 卡 中 设置 图 2.7.1 所 示 的 参数 。 
2.7.1 所 示 的 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 中 的 各 选项 的 说 阴 如 下 : 

用 户 可 通过 "eeeate 区 域 设置 刀 具 进 给 率 的 一 些 参数 。 





M 


M 
M 





ir Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 复 选 框 后 ， 系 统 将 自动 设置 刀 
有 具 进 给 率 的 所 有 参数 。 

Approach: 文本 框 : 输入 接近 速度 , 即 刀 具 从 安全 平面 移动 到 工件 表面 时 的 速度 ， 
单位 通常 为 mm min (毫米 /每 分 钟 )。 

"achnine: 文本 框 : 输入 刀具 切削 工件 时 的 速度 ， 单 位 通常 为 mm min ( 毫米 / 
每 分 钟 )。 

Retract: 文本 框 : 输入 退 刀 速度 ， 单 位 通常 为 mm min (毫米 /每 分 钟 )。 
Finishing: 文 本 框 ， 当 取消 选中 同和 atanatie compute from tooling Feeds and Speeds 复 Ub 
dE, Deua 后 的 文本 框 被 激活 ， 用 于 设置 精 加 工时 的 进 刀 速 度 。 

H Transition: . 选中 该 复 选 框 后 ， 其 后 的 下 拉 列 表 被 激活 ， 用 于 设置 区 域 间 的 
跨越 时 的 进 给 速度 。 

S 木 框 : 用 于 设置 降 速 比率 。 

mit: 下 拉 列 表 : 用 于 选择 进 给 速度 的 单位 。 


在 Feedrate reduction in corners Ex jà Pm "DI jk € mu 1.5 ff 时 降低 进 给 率 的 一 些 参数 ， 
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E RE RN E 


G Feedrate reduction in corners) A wb Jg. 选中 后 ， 了 eedrate reduction im corners -区 域 
中 的 参数 被 激活 。 

Reduction rate : 3 本 杠 : 输入 降低 进 给 速度 的 比率 值 。 

Minimum angle 文本 框 : 输入 降低 进 给 速度 的 最 小 角度 值 。 

Maximum radius :文本 框 输入 降低 进 给 速度 的 最 大 半径 值 ， 
文本 框 :输入 的 距离 值 表示 加 工 拐角 前 多 远 开始 降低 进 
给 速度 。 

Distance after corner | 文本 框 : 输入 的 距离 值 表 示 加 工 拐角 后 多 远 开 始 恢复 进 
给 速度 。 


Focketing. 1 

































Hame: ocketing.l 

Comment : 
"III s 
Feedrate 


[ | kutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Ápproach: Bom m — E 
Machining: [50mm » — 阐 
Retract: Fooom_ mm 图 
Finishing: Pimm ——— [E 


LÌ Transition: [Machining | 
EOBUnn ma EJ 


Slowdown rate: 100 


Unit: [ine  — — 1 





Feaedrate reduction in corners 


| | Feedrate reduction in corners 


Reduction rate : po A 
Minimum angle : [idee ES 


Maximum radius : 


lmm 
Distance before corner : Te 
Distance after corner : mm 





Spindle Speed 


[ | kutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 
E Spindle output 


Machining: Pz00turn wa ”图 


Unit: mee = 





Seta [Eough "| Compute | 


Li 
© HE | Preview | 9 职 消 | 





图 2.7.1 HARR” AWR 
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e g Sende Speed 区域 中 可 设置 主轴 参数 。 


M 


|E Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 复 选 框 ， 选中 该 复 选 框 后 ， 系 统 将 
自动 设置 主轴 的 转速 。 

M Spindle ewpst 复 选 框 : 选中 该 复 选 框 后 ， 用 户 可 自 定 义 主轴 参数 。 

machining 文本 框 : 输入 主轴 的 转速 。 

下 拉 列 表 : 用 于 选择 主轴 转速 的 单位 。 


2.8 定义 刀具 路 径 参 效 














刀 只 路 径 参 数 岗 是 用 来 规定 刀具 在 加 工 过 程 中 所 走 的 轨迹 。 选 择 不 同 的 加 工 方法 ， 刀 
具 的 路 径 参 数 也 有 上 所 人 不同。 定义 刀具 路 径 参 数 的 一 般 操 作 步 又 如 下 。 












Kame: Focketing. 1 


Comment: 


CE 





Es the cursor over a sensitive area 





RE 


Tool path style: Üutward helical bi 


Radial | Axial | Finishing | Hem | 


Direction of cut: [erint "| r^ 


Machining tolerance: 





Machining 


. imm fes 
Fixture accuracy: . imm 


[ |Limit machining area with fixture 


Compensation : E -] 


B ou 


po | 
1 2B Frewiew | - 职 消 | 
图 2.8.1 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 
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图 2.8.1 所 示 的 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 的 各 选项 的 说 明 如 下 : 
o RD UIS 下 拉 列 表 中 提供 了 五 种 刀具 的 切 前 类 型 ， 
o “Ex 项， 由 里 向 外 螺旋 铣削 。 选 择 该 选项 时 的 刀具 路 径 如 图 2.8.2 所 





由 外 向 里 螺旋 铣 询 。 选 择 该 选项 时 的 刀具 路 径 如 图 2.8.3 所 


v EE 4 656g. kx IL EXAMS 284 PE. 





i Üffzet on part Üne-Wlay s 项 : 油 部 件 偏 移 单方 向 铣削 ` 选择 该 选项 时 的 刀具 路 径 如 
图 2.8.5 所 示 。 





Üffzet on part Zig tag 





选项 : EAHA]. SETA USURIS 5 71 FG e S 
2.8.6 PT. 





图 2.8.2 ”刀具 路 径 〈 一 ) 图 2.8.3 ”刀具 路 径 〈 二 ) 图 2.8.4 刀具 路 径 〈 三 ) 








图 2.8.$ 刀具 路 径 〈 四 ) 图 2.8.6 “刀具 路 径 CH.) 


e "shining | (加工 ) 选项 卡 的 参数 说 明 如 下 : 
M Direction of cut: 下 拉 列 表 : 提供 了 两 种 铣削 方向 : pm Jp ) 和 





Conventional ( i 


4 ). 
回 M"eehiming tolerance: 文本 框 : 用 于 设置 刀具 理论 轨迹 相对 于 计算 轨迹 允许 的 最 大 
偏差 值 。 


Fixture aceursey: 3 AGE: 用 于 设置 夹具 准确 度 ， 

Œ Limit machining area with fixture 复 选 框 : 选中 后 , 设置 用 夹具 来 限制 加 工区 域 ， 
p] “es :刀具 补偿 。 用 于 设置 刀具 的 补偿 号 。 

Step2. 定义 刀具 路 径 类 型 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 的 19b sth strie: 下 拉 列 表 中 选择 


ISl 
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Outward helical 选项 o 


Step3. 定义 “Machining (加 工 )” 参 数 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 中 单 击 Isshining o 
项 卡 ， 然 后 在 Direction of ev 下 拉 列 表 中 选择 国 加 选项 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 (图 
2.8.1)。 





Step4. 定义 “Radial( 径 问 )” 参 数 。 DAC Reds EE, 然后 在 Wedesp Ry m] dern 
择 Tool diameter ratio 选项 ， 在 Percentage of tool diameter: 文本 框 中 输入 值 50, 其 他 选项 采用 系统 
默认 设置 (图 2.8.7)。 














Machining | Radial | Axial | Finishing | 1am | 

Mode: [ro diameter ratio "| ge 
Distance between paths: fm B A 
Fercentage of tool diameter: Eo W 
Üverhang: E 6B F 


[ ]&void scallops on all levels 


[]Truncated transition paths 7 


[]Eonteuring pass 7 Contouring O ez 7 


Pocket Hawigatien 一 
Laser stay on bottom 





e — "de 下 拉 列 表 : 用 于 设置 两 个 连续 轨迹 之 间 的 距离 ， 系 统 提供 了 以 下 三 种 模式 。 
o EEE n: RAES. 

选项 : 刀具 直径 比例 。 
o EIMEEEB. S 4659. 

e Distance between paths: 文本 框 : 用 于 输入 两 条 轨迹 之 间 的 距离 。 

@ i 下 拉 列 表 : 选择 BENE 0 (5 I 页 时 ， 
Tercentage of tool diameter: 文本 框 被 激活 ， 该 文本 框 用 于 用 刀具 直径 的 比例 来 设置 两 
条 轨迹 之 间 的 距离 。 








e Üverhent 3 X AE. 用 于 设置 当 加 工 到 边界 时 刀具 处 于 加 工 面 之 外 的 部 分 ， 使 用 思 
具 的 直径 比例 表示 。 
Step5. 定义 “Axial ( 轴 向 )” 参 数 。 单 击 | .各 计 .| 选项 卡 ， 然 后 在 tee | 下拉 列表 中 选择 
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Humber of levels N 页 ， 在 Humber of levels: 文本 框 中 输入 值 4， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 (图 
2.8.8). 









Mode: [Wanber oË levels "| £e 


Maximum depth of cut: TEE 7 
vi 

Number of levels: 7 
k ET 2 

hutomatic draft angle: da 7 
E E 


Breakthrough: Dnm Ej 


I 


* 


R| 








e Mode: | 下 拉 列 表 中 提供 了 以 下 三 个 选项 。 
项 : RAHU E. 


o EEEEMH. 2o 












M 
o e 下 拉 列 表 : 选择 ELEM ^. a o 
文本 框 被 激活 ， 该 文本 框 用 于 每 次 的 最 大 背 吃 刀 量 或 顶层 的 最 
KHOI E. 
e Mode: 下 Jà 列 A: 选择 Humber of levels 或 Humber of levels without top RR 项 时 Humber of levels: 





文本 框 被 激活 ， 该 文本 框 用 于 设置 分 层 数 。 
e Mmtomatic draft angle: 文本 框 ， 自 动 拔 模 角 度 . 
e — Bekheu Z KJE: 在 软 底 面 时 ， 刀 有 具 在 轴 向 超过 零件 的 长 度 。 
Step6. 5E X. “Finishing GEIT)” 3t, nibo msia heme, jae "eeq Edu 
表 中 FE ld T (区 | 2.8.9). 
»somz RE 
e — "ip 下 拉 列 表 中 提供 了 以 下 几 种 模式 。 


o EENENERSG o0: 











vc EIIdEeEePt. 每 层 都 精 加 工 . 


28238 CATIA VSR21 数控 加 工 入 门 57 








v Finish bottom only N Ao 仅 加 工 底面 
vi Side finish at each level & bottom N 项 : 每 层 都 精 加 工 侧面 及 底面 
vi Side finish at last level 名 bottom N 项 : 精 加 工 侧 面 的 最 后 一 层 及 底面 ， 











Machining | Radial | Axial | Finishing | Ham | 


gae Ho finish pass 


Side finish thickness: fmm ex 7 
Hb of side finish paths by level: [ Ej 7 
Bottom thickness on side finish: m zl 7 





Side thickness on bottom: p E 7 side finish last level 
utu . Side finish each level 
-—- : Finish bottom only 
Bottom finish thickness: m E 7 Side finish at each level & bottom 


Side finish at last level & bottom 
Cl Spring pass []Avoid scallops on bottom 


Compensation output: [Hone "| 


sse [o | 
上 | Preview | E IE | 


图 2.8.9 定义 “ 精 加 工 ” 参 数 





e “ide finish thickness: 2 该 文本 框 用 来 设置 保留 侧面 精 加 工 的 厚度 ， 

e bof side finish paths by level: 文本 框 ， 在 分 层 进 给 加 工时 用 于 设置 每 层 粗 加 工 进 给 
包括 的 侧面 精 加 工 进 给 的 分 层 数 。 

e Bottom thickness on side finish 文本 框 : 用 来 设置 保留 底面 精 加 工 的 厚度 ， 

e ide thickness on botton: 文本 框 ， 用 来 设置 在 底面 上 侧面 厚度 ， 

e Botton finish thiclmess: 文本 框 : 用 来 设置 底面 精 加 工 厚度 。 


e^ conpensation stet 下 拉 列 表 : 用 于 设置 侧面 精 加 工 刀 具 补偿 指令 的 创建 
e Eg nu 
加 zD radial profile ^ 项 : 2D 径 向 轮 慷 补偿 ， 


a ERES D on RIME. 





[ ] High speed milling 复 选 框 (图 2.8.10). 
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Pocketing.l 





Transi a] | 


Machining Radial Axial Finishing HSM E li Cornerinz on side finish pass 


[ ] High Speed Milling Corner radie MM : 





Corner Corner®on Finish | ) zi 4 | | Limit angle: [0s — E 
Corner radius: [Em 3 
Limit angle: iüdeg e 

E 


Extra segment overlap: WEM 


H Hj L5 


cS Transition radius: fmm re 
- 5 E 
E gus ES | Iransition angle: RSdee ES p 


mA ò mE DEE 3 pë Transition length: fmm 2: 








图 2.8.10 ”定义 “高 速 铣 前 ”参数 


e Hih Speed Milling! 复 选 框 ， 选 中 则 说 明 启 用 高 速 加 工 。 

选项 卡 : 在 该 选项 卡 中 可 以 设置 关于 拐角 的 一 些 参数 。 

Corner radius: 文本 框 : 用 于 设置 高 速 加 工 扬 角 的 圆 角 半 径 。 

Limit angle: 文本 框 : 用 于 设置 高 速 加 工 圆 角 的 最 小 角度 ， 

Extra segment overlap: 文本 框 : 用 于 设置 高 速 加 工 圆 角 时 所 产生 的 额外 路 径 的 重 


P Corner : 
@ MAIN AD 3 





ERA. 

回 Cornering on side finish pass 复 选 框 : 选中 则 指定 在 侧面 精 加 工 的 轨迹 上 应 用 
角 加 工 轨 迹 。 

回 “mer radius: 文本 框 : 用 于 设置 圆 角 的 半径 . 

m Mmt me 文本 框 : 用 于 设置 圆 角 的 最 小 角度 ， 

回 。 Transition radins:| 文 本 框 : 用 于 设置 当 由 结束 轨迹 移动 到 新 轨迹 时 的 开始 及 结 
束 过 小 圆 角 的 半径 值 。 

p] Transition angle: 文本 框 : 用 于 设置 当 由 结束 轨迹 移动 到 新 轨迹 时 的 开始 及 结 
过 渡 圆 角 的 角度 值 。 

p] ç sition length: 文本 框 : 用 于 设置 两 条 轨迹 间 过 渡 直 线 的 最 短 长 度 。 
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进 刀 / 退 刀 路 径 的 定义 在 加 工 中 是 非 帝 重要 的 。 进 刀 / 退 刀 路 径 设 置 正 确 与 个， 对 刀 共 的 
使 用 大 命 以 及 所 加 工 零 件 的 质量 都 有 看 极 大 的 影响 。 定 义 进 刀 / 退 刀 路 径 的 一 般 操作 步骤 如 
Pa 














Hame: Focketine. 1 


Comment : 








Retract. 1 Build... 
CY Clearance Clearan... To sa... 
t Linking ...  Linking.l Build... 
tx Linking ... Linking! Build... 
CY Return i... Return... Build... 
t Return 1... Return... Build... 
CY Return f... Return... Build... ~| 





Current Macro Toolbox 


Definition | Dptions 


ede Build by user 


Horizontal horizontal axial 





Axial 


A16 
AI4 AIS ETE "m 
e ð HE | Preview | © Hu | 


图 2.9.1 “了 Pocketing.1” 对 话 框 《〈 一 ) 
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Step2. 定义 进 刀 路 径 。 


CD HOE. gp "aero TERN PETIERE TER: 
IT PCT SIE IP rp XC PE dd 

(2) Zg Macro Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 图 区 
出 先 项 ， 选 择 螺 旋 进 思 类 型 。 


xc TE 











id ^I. suus MGE 
命令 (系统 默认 激活 )。 








和 先 项 ， 然 后 在 M E AAR 


图 2.9.1 所 示 的 对 话 框 中 的 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ”选项 卡 中 的 按钮 的 说 明 如 下 : 
下拉 列表 : 该 下 拉 列 表 用 于 选择 进 刀 / 退 刀 模式 ， 


Al: 
A2: 
A3: 
A4: 
A5: 
A6: 
AT: 
AS: 
A9: 


A10: 


A13: 
A14: 
A15: 
A16: 


E E RN SN K 


LEE. n AARRE ABN A. 

Build by user MEAD 用 户 自 定义 进 刀 或 退 刀 路 径 ， 

a AEE + 项 ， 尘 择 “水 平 -水 平 - 轴 向 ” 进 刀 或 退 刀 模式 、 
ETE. 迁 树 “ 轴 向 ” 进 刀 或 退 刀 模式 . 

EE us. 选择 “ 针 向 ” 进 刀 或 退 刀 模式 。 

相 切 运动 。 
垂直 运动 。 
轴线 运动 ， 
Ela). 
斜 向 运动 。 
螺旋 运动 . 





单 击 该 按钮 ， 添 加 一 个 与 零件 加 工 表面 相 切 的 进 刀 路 径 , 
单 击 该 按钮 ， 添 加 一 个 重 直 于 前 一 个 已 经 添加 的 刀具 运动 的 进 刀 路 径 。 
单 击 该 按钮 ， 增 加 一 个 与 刀具 轴线 平行 的 进 刀 / 退 刀 路 径 。 

可 以 在 其 他 运动 ( 除 轴线 运动 外 ) 之 前 增加 一 条 圆 弧 路 径 。 

用 于 添加 一 个 与 水 平面 成 一 定 角度 的 渐进 斜 线 进 

单 击 该 按钮 ， 添 加 一 个 沿 螺旋 线 运 动 的 进 刀 路 径 。 


单 击 该 按钮 ， 可 以 根据 文本 文件 中 的 点 来 设置 退 刀 路 径 。 
垂直 指定 平面 的 运动 。 用 于 添加 一 个 垂直 于 指定 平面 的 直线 运动 。 
从 安全 平面 开始 的 轴线 运动 。 该 按钮 用 于 添加 一 个 从 指定 的 安全 平面 开始 的 轴线 
方向 的 直线 运动 ， 若 未 指定 安全 平面 ， 则 该 按钮 不 可 用 。 
垂直 指定 直线 的 运动 。 该 按钮 用 于 添加 一 个 重 直 于 指定 直线 的 直线 运动 。 
11: 指定 方向 的 直线 运动 。 用 于 指定 一 条 直线 或 者 设置 运动 的 向 量 来 确定 直线 运动 。 
Al2: 刀具 轴线 方向 。 单 击 该 按钮 ， 可 以 选择 一 条 直线 或 者 设置 一 个 矢量 方向 来 确定 刀 
具 的 轴线 方向 ， 这 里 只 是 确定 刀具 的 方向 ， 还 需 通 过 其 他 运动 来 设置 进 刀 / 退 刀 路 径 。 
从 指定 点 运动 。 用 于 添加 一 条 从 指定 点 开始 的 直线 运动 。 
该 按钮 用 于 清除 用 户 自 定义 的 所 有 进 刀 / 退 刀 运动 
该 按钮 用 于 清除 用 户 自 定义 的 上 一 条 进 刀 / 退 刀 运动 。 
单 击 该 按钮 ， 则 复制 进 刀 或 退 刀 的 设置 应 用 于 其 他 进 刀 或 退 刀 (如 连接 进 刀 / 退 
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7] ). 

Step3. 4E XB JJ ERE. 

CD 激活 退 刀 。 在 -aers lanaganent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 有 
出 的 快捷 菜单 中 选择 命令 (系统 默认 激活 )。 

(2) gg Macro Nanagenent :区域 中 的 列表 框 中 选择 
pic d (用户 白 定义 ) 选项 。 

(3 ) 在 “Pocketing.1” 对 话 框 中 依次 早 击 “remove all motions "TZ fen “ Add Axial motion 
uptoaplane” 按 钮 个 |， 设 置 一 个 到 安全 平面 的 直线 退 刀 运动 。 








选项 ， 石 击 ， 从 强 





Activate 








选项 ， 然 后 在 "ede | piak 








* 


2.10 J IE ÉA 


JAHA EHF EWER 7JR Bae LEE. MARASA NERE. J 
路 仿真 的 一 般 操 作 步 又 如 下 。 

Stepl. 在 “Pocketing.1” 对 话 框 中 单 击 “Tool Path Replay" pag ral, 系统 弹出 图 2.10.1 
所 示 的 “Pocketing.1” 对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 2.10.2 所 示 。 




















"n 3 — A2 Current p38 
e a S End E38 IÈ 


dd —— B2 TE A3 
i p Feedrate -300Dmm mn c Su [o 


UL-B3 PE ES X--5mm Y=13.072mm Z-5mm 


C-—B4 Eis uu = 45.88T7Bs Total time = 5T. T525s 43 e D 
E 一 .—D3 
ies Ba Q mE p esi 


图 2.10.1 — *Pocketing.1" Xj if C—2) 


Replay positions 
$ Al = i 








图 2.10.2 显示 刀 路 轨迹 
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图 2.10.1 所 示 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 的 部 分 按钮 的 说 明 如 下 : 


esl mmation ;该 区 域 包 含 控 制 刀具 运动 的 按钮 。 

ag Clm: ngu | sg e ARE ug n dr 

go | 按钮 刀具 运动 向 后 播放 . 

mo EA 7 BRiEGMPGRABG. 

gp ”上 | 按钮 刀具 运动 向 前 播放 . 

go 此 | 按钮 刀具 位 置 恢复 到 当前 加 工 操作 的 切削 终点 . 

a U — 滑 块 :用 于 控制 刀具 运动 的 速度 . 

刀 路 仿真 的 播放 模式 有 以 下 六 种 : 

Al: 加 工 仿真 时 连续 显示 刀 路 。 

A2: 加 工 仿真 时 从 平面 到 平面 显示 刀 路 。 

A3: 加 工 仿 真 时 按 不 同 的 进 给 量 显 示 刀 路 。 

A4: 加 工人 仿真 时 从 点 到 点 显示 刀 路 ， 

A5: 加 工 仿真 时 按 后 置 处 理 停止 指令 显示 ， 该 模式 显示 文字 语句 ， 
A6: 加 工 仿真 时 显示 选 定 截面 上 的 刀具 路 径 。 

在 刀具 运动 过 程 中 ， 刀 具有 以 下 五 种 显示 模式 : 

Bl: 加 工 仿真 时 只 在 刀 路 当前 切削 点 处 显示 刀具 ， 

B2: 加 工 仿真 时 在 每 一 个 刀 位 点 处 都 显示 刀具 的 轴线 。 

B3: 加 工 仿真 时 在 每 一 个 刀 位 点 处 都 显示 刀具 。 

B4: 加 工 仿真 时 只 显示 加 工 表面 的 刀 路 . 

B5: 加 工 仿真 时 只 显示 加 工 表面 的 刀 路 和 刀具 的 轴线 。 

在 刀 路 仿真 时 ， 其 颜色 显示 模式 有 以 下 两 种 : 

Cl: 在 刀 路 仿真 时 ， 思路 线条 都 用 同一 颜色 显示 ， 系 统 默认 为 绿色 ， 
C2: 在 刀 路 仿真 时 ， 思 路 线条 用 不 同 的 颜色 显示 ， 不 同类 型 的 刀 路 显示 可 以 在 
“Options” 对 话 框 中 进行 设置 。 

切 削 过 程 仿真 有 如 下 三 种 模式 : 

Dl: 对 从 前 一 次 的 切削 过 程 仿真 文件 保存 的 加 工 操作 进行 切削 仿真 。 
D2: 完整 模式 ， 对 整个 零件 的 加 工 操作 或 整个 加 工程 序 进 行 仿真 。 
D3: 静态 /动态 模式 ， 对 于 选择 的 菜 个 加 工 操 作 ， 在 该 加 工 操 作 之 前 的 加 工 操作 只 
显示 其 加 工 结 果 ， 动 态 显 示 所 选择 的 加 工 操作 的 切削 过 程 。 
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e Ju LIB: 33 89] (图 2.10.1 中 的 “E” 所 指 ) 按钮 ， 系 统 切换 到 拍照 窗口 ， 
图 形 区 中 快速 显示 切削 后 的 结果 。 
e 


切削 结果 分 析 有 如 下 三 种 类 型 : 加 工 余 量 分 析 、 过 切 分 析 和 刀具 碰撞 分 析 。 


Step2. 在 “Pocketing.1” 对 话 框 中 单 击 Size (图 形 区 显示 图 2.10.3 所 示 的 毛坯 零件 )， 


然后 单 击 ” 腔 钮 ， 观 察 刀具 切割 毛坯 零件 的 运行 情况 ， 念 真 结果 如 图 2.10.4 所 示 。 








图 2.10.3 EHZ 


图 2.10.4 ”仿真 结 


一 一口 


2.11 余 量 /过 切 检测 





余 量 /过 切 检测 用 于 分 析 加 工 后 的 零件 是 否 剩余 材料 ， 是 否 过 切 ， 然 后 修改 加 工人 参数 ， 
以 达到 所 需 的 加 工 要 求 。 余 量 /过 切 检 测 的 一 般 操 作 步 又 如 下 。 

Stepl. 在 “Pocketing.1” 对 话 框 中 单 击 “Analyze” 按 钮 
“Analysis” 对 话 框 。 





<， 系统 弹出 图 2.11.1 所 示 的 


Step2. 余 量 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 选中 Menainins Material 复 选 枉 ， 取 消 选中 


Llewe 复 选 框 ， 单 击 屯 诬 用 | 扩 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛坯 加 工 余 量 〈 如 图 2.11.2 所 示 ， 


由 于 只 加 工 六 角形 型 腔 ， 毛 坯 四 周 均 存在 加 工 余 量 )。 



















Type: 
D Remaining Material | | Gouge 


Tolerance : p.ot qe] 


该 文本 杠 用 于 设置 加 工 余 量 公关 


加 工 余 量 大 于 其 后 文本 框 所 设置 的 
数值 时 ， 加 工 余 量 所 显示 的 颜色 








加 工 余 量 大 于 加 工 余 量 公差 时 ， 
加 工 余 量 所 显示 的 颜色 








加 工 余 量 大 于 加 工 余 量 公关 时 ， 
加 工 余 量 所 显示 的 颜色 


More] 


[ | &atomatic refresh after view change 


Q RR | 3 取消 | 





图 2.11.1 “Analysis” 对 话 框 (一) 图 2.11.2 余 量 检测 
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Step3. 过 切 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 取消 选中 LiBemeimine Material 复 选 框 ， 选 中 
E see 复 选 框 (图 2.11.3)， 单 击 感应 用 才 按钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛坯 加 工 过 切 情况 〈 如 
图 2.11.4 所 示 ， 未 出现 过 切 )。 











Analysis 







Type: 
[ | Remaining Material E Gouge 


Tolerance : TEE 


该 文本 框 用 于 设置 过 切 公关 


过 切 量 大 于 其 后 文本 框 所 设置 的 
ee 数值 时 ， 过 切 量 所 显示 的 颜色 


OO———À 











过 切 量 大 于 加 工 余 量 公差 时 ， 
过 切 量 所 显示 的 颜色 








过 切 量 大 于 加 工 余 量 公差 时 ， 
过 切 量 所 显示 的 颜色 


More? 


[ | katomatic refresh after view change 
-— QmH] Hi] 


图 2.11.3 “Analysis” 对 话 框 〈 二 ) 图 2.11.4 过 切 检 济 





Step4. Œ “Analysis” 对 话 框 中 单 击 SNB ee, duse “Pocketing.1” 对 话 框 〈 二 ) 
中 单 击 9 确定 | 近 钮 ， 最 后 单 击 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 9 999 pr. 


2.12 后 处 理 





后 处 理 是 为 了 将 加 工 操作 中 的 加 工 刀 路 转换 为 数控 机 床 可 以 识别 的 数控 程序 (NC 代 
码 )。 后 处 理 的 一 般 操 作 步骤 如 下 。 
Stepl. XE Fio —> 





S, 系统 弹出 图 2.12.1 所 示 的 “选项 ”对 话 框 。 


选项 |? Ei 
WT xm ^ FER ME E Res a EE ee a NAATA i 
f Mc General | Resources | Üperation | üuiput | Program | FPhotoíVideo | 
- MA HR Fozt Fracezzor and Controller Emulator En ^ 
Mi s EB C Hone O Cenit UR C ICAM 


LE zr Path: E: VProgran FilesMlazzault Systemes*BzÜ*^intel a*ztartup*Manufa: 


| | Fixed on the part after table rotation 


Iuring Tool Path Computation 
pR "d Store contact points in tool path 


r4 SIL Rapid Prototrping 
e Que] Hj 
图 2.12.1 “选项 ”对 话 框 
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Step2. 在 图 2.12.1 所 示 的 “选项 ?对 话 框 左 边 的 列表 框 中 选择 二 选项 , 然后 单 击 -ss 


“> tH AFA U 


otf. 在 Post Processor and Controller Emulator Folder 区 域 选 中 e IM : 单 选 项 ， mau a "EE eun. 
Step3. 在 图 2.12.2 所 示 的 特征 树 中 右 击 “Manufacturing Program.1” 节 点 ， 在 弹出 的 快 
捷 末 单 中 选择 命令 (图 2.12.3)， 


系统 弹出 图 2.12.4 所 示 的 “Generate NC Output Interactively” 对 话 框 。 


P. P.R. 
$ ProcessList 








Manufacturing Program.1 HÆ 


k si BED Generate HC Code Interactively 








$* Part Operation.1l 
7-F Manufacturing Program. 1 
&-£ Tool Change.1 T1 End Mill D 6 
+- Pocketing. 1 (Computed) 
x Machining Process List.1 
Ea ProductList 
+- ResourcesList 


图 2.12.2 "BEER 


RBS 


HEEF 
HEP 









Remove Video Result 





4 Generate HC Code Interactivelw 
| 2 ir 3 


Manufacturing Program.1 HÆ 


Display HC File 


Fd Process Table 


Expand tree to machining operations 


图 2.12.3 ”快捷 菜单 


Generate HC Output Interactively 








In/lut | Tool motions | Formatting | HC Code | 
Input 


EM Input CATFrocess : 
L= — 

‘catlT. G'work'schüg*pocketing. CATPracesz 
Selection (J Part Üperations 


- Programs 


Marnufacturinz FProzram.1 





Resulting NÉ Data — — — — — — —————————— 
[B9 dta tmefecoe oO ëO 
Une file... (J for all selected programs 
动 by program 


Ú by machining operation 
Üutput File : 
[]Store at the same location as the CATProcess | ......- 


[D: XeatZD. Q'rorkVchOZWProcessi Manufacturing Program, t | i 


了 


Execute | 


图 2.12.4 “Generate NC Output Interactively” 对 话 框 














66 CATIA V5R21 数控 加 工 教程 


Step4. 生成 NC 数据 。 

CD 选择 数据 类 型 。 在 “Generate NC Output Interactively” 对 话 框 中 单 击 YY 选项 卡 ， 
然后 在 toe K Jy F Ae e o T 

(20 Xe HG GC ERR TS. ds ai (图 2.12.4)， 系 统 弹出 “另存 为 ”对 话 框 ， 
在 “保存 在 ”下 拉 列 表 中 选择 目录 Di:\cat21.9\work\ch02， 采 用 系统 默认 的 文件 名 ， 单 击 
[EEO | 六 钮 完成 输出 数据 的 保存 

(3) 选择 加 工 机 床 。 在 “Generate NC Output Interactively” 对 话 框 中 单 击 E cede 选项 卡 ， 
然后 在 其 中 的 下 拉 列 表 中 选择 mii ( [8] 2.12.5)。 
































Generate HC Output Intesractively 


In/lüut | Tool motions | Formatting | HC Code | 








IMS Fost-processor file 


FanuclBb 


Formatter | 


License U ade 


Install FF Codes | 


_ License Diagnostics — 















Execute | 
m: = 





图 2.12.5 选择 加 工 机 床 


(4) 在 “Generate NC Output Interactively” 对 话 框 中 单 击 Zecatej 控 钮 ， 系 统 弹出 
“IMSpost — Runtime Message” 对 话 框 , 采用 系统 默认 的 NC 程序 编号 ， ap Comme [oun 
系统 弹出 “Manufacturing Information" XJ ift, Jti | 护 钮 ， 系 统 即 在 选择 的 目录 
中 生成 数据 文件 。 

Step5. 查看 思 位 文件 。 用 记事 本 打开 文件 Di:\cat21.9\work\ch02\Processl Manufacturing 
Program 1 Laptsource (图 2.12.6). 

Step6. 查看 NC 代码 。 用 记事 本 打开 文件 D:cat21.9WworkWch02 Process]. Manufacturing 
_Program 1.CATNCCode (图 2.12.7). 

Step7. 保存 文件 。 选 择 下拉 菜 单 图 一 > EXSBA ^uo. 
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F Fr 1] Manufacturing Prozram 1 I.aptzource - ... 


(EHD dem) 格式 0) #850 HM 
$$ TOOLCHANGEBEGINNING 










50.888888, 
38.888888,5 
1588.888888,HHPH, 2288.888888,RPH,CLU,S 
DH, ,NOTE 
TPRIHT/T1 End Hill Dó6,T1 End Hill Dó6,T1 End 
Hill Dö 
LURDTL/2,2,2 
$$ TOUDLCHARHGEEHD 
$$ End of generation of : Tool Change.1 
$$ OPERATION NAHE : Pocketing.1 
$$ Start generation of : Pocketing.1 
LURDTL/2,1 
FEDRAT/ 300.0000, HHPH 
SPIHDL/ 2200.0000, RFH, CLU 


58.880888, , 35.000008, , 

















GOTO 7 -2.32 051, -0.ő65989, ;.58808 
f -2.32 051, -1.33975, T.25255 
f B.üB0888, -2.67/0H9, 6.2773H0 
f 2.32051, -1.33975, 5.30204 





但 看 刀 位 文件 


图 2.12.6 


CUTTER/ ó.ü88B8B88H, Ád.BBBHB8B8H, 3.888888, 
ü.ü08080808080,  8.888888,5 

g.HBBü8BnBB, 38.088888 
TUULHOU/2,HILL ,2,8, 6.880888, 58.80808080808,5 


Bi E 





a Fr 
| TDO AEE 格式 得) EA V) 
帮助 H) 


01888 
H1 5549 GSH 588 GH G98 6523 G94 


GO 4-2.321 V-.66 52200 H3 
G43 27.5 H2 
G1 v-1.35 27.253 F308. 
AB v-2.679 276.277 
2.3921 Y-1.34 25.3902 
71.34 25.327 
AB V2.67/9 273.352 
à-2.321 "1.354 22.376 
Y-1.34 21.481 
AB v—2.679 2.526 
2.321 Y-1.34 2-.559 
71.34 2-1.525 
AB V2.679 27-2.5 
à-2.321 Y1.3^5 F1500. 


图 2.12.7 查看 NC 代码 


1 Manufacturing Program... Mel x] 








Ej 
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第 3 章 2.5 轴 铣削 加 工 





CATIA V5R21 的 2.5 轴 铣 前 加 工 工作 台 和 包含 平面 铣削 、 型 腔 铣 削 、 轮 请 
铣 衣 .曲线 铣 前 以 及 孔 加 工 等 .本 章 将 通过 一 些 实例 来 介绍 2.5 轴 铣 前 加 工 的 各 种 加 工 类 型 ， 
主要 是 加 工 操作 的 建立 以 及 一 些 参数 的 设置 。 


3.1 HE 


进入 2.5 轴 加 工 工作 台 后 ， 屏 幕 上 会 出 现 2.5 轴 铣 削 加 工时 所 需要 的 各 种 工具 栏 按钮 及 
相应 的 下 拉 菜 单 。 下 面 将 分 别 进 行 介 绍 











1. 工具 栏 


2.5 轴 铣 前 加 工 工 作 台 中 和 党 用 的 工具 栏 按 钮 及 其 功能 注释 如 网 3.1.1 一 图 3.1.3 所 示 。 











Machining llperations 





- Machining ÛÜperati ons 


dLUGET E IISg5$-Ak1IBB69mn4g ms 


Al A2 A3 A4 AS A6 A7 A8 A9 AIO AII A12 A13 A14 AISAI6 A17 A18 A19 A20 A21 Hu pP 


图 3.1.1 “Machining Operations" T H.ft 


3.1.1 所 示 的 “Machining Operations” 工 具 栏 中 的 按钮 的 说 明 如 下 : 
Al: Drilling, 453LJn L, 

A2: Spot Drilling， 中 心 钻 孔 加 工 。 

A3: Drilling Dwell Delay， 和 延迟 钻 孔 。 

A4: Drilling Deep Hole, Z&3UZtif] 2u I. , 

A5: Drilling Break Chips, 4£/f 453L. 

A6: Tapping, KRA. 
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A7: Reverse Threading, JL 65] 3 3&4. 

A8: Thread Without Tap Head, 752248 63$ 4. 
A9: Boring, 4£3L. 

A10: Boring and Chamfering, 1$]/8 ££ 3L. 
All: Boring Spindle Stop, 4£3UL i $à47. 
A12: Reaming, 4&3L, 

A13: Counter Boring, 764b. 

A14: Counter Sinking， 倒 角 沉 孔 。 

A15: Chamfering 2 Sides， 双 面倒 角 沉 孔 。 
A16: Back Boring, J&4£3L. 

A17: T-Slotting, T ÉL. 

A18: Circular Milling, D] JA ZEB Zu T. 
A19: Thread Milling, Rasi] I., 
A20: Sequential Axial, IN $h nu, 
A21: Sequential Groove, RÆ 47m L, 
B: Pocketing, 78A um, 

C: Facing. dm etur. 

D: Profile Contouring, $&/&4t Hu 1. 

E: Curve Following， 跟 随 曲 线 铣削 加 工 。 
F: Groove Milling, USt if Zu L., 

G: Trochoid milling Operation, 4X2X Zt] Jm 1. , 
H: Point to Point， 点 到 点 铣 前 加 工 。 

Il: Prismatic Roughing， 粗 加 工 ，。 

I2: Plunge Milling， 播 铣 加 工 。 

J: 4 Axis Pocketing, 4 4572 Rz 4. 


Auxiliary lperations 





图 3.1.2 *Multi-Pockets Operations" TH. 图 3.1.3  *Auxiliary Operations" TH. 
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3.1.2 和 图 3.1.3 所 示 的 工具 栏 中 的 按钮 的 说 明 如 人 下: 
Power machining， 多 型 腔 铣削 加 工 。 
Multi-Pockets Flank Contouring, $78 ndn de Ert Au T. . 
Drill Tool Change, 453L7J - 3E d , 
Machine Rotation， 机 床 的 旋转 运动 。 
Machine Instruction， 机 床 使 用 说 明 。 
Head Change, I KH. 
Machining Axis Change， 更 改 加 工 坐 标 系 。 
Post-Processor Instruction， 使 用 该 按钮 可 对 后 处 理 进 行 相关 说 明 。 


Copy Operator Instruction， 该 按钮 用 于 复制 加 工 操作 说 明 。 


s ow E ux $e x om odo £5 


2. 下 拉 菜 单 











2.5 笛 铣 前 加 工 工作 人 台中 第 用 的 下 拉 沫 单 如 图 3.1.4 和 图 3.1.5 所 未 。 下 拉 沫 单 中 的 命令 

















与 工具 栏 中 的 按钮 一 一 对 应 ， 这 里 不 再 袭 述 。 


Axial Machining Üperationsz 


Pocketing 
Ci Facing 


ei Profile Contouring 


hr, Curve Following 





Machining Üperations E > [IA Groove Milling 
Multi-Fockets Dperations E PE- trochoia milling operation 
Auxiliary Üperations + Pl roin: to Point 

Probing Üperations + 


Rouzhing Üperationsz 
Machining Features d 





ie * Machining Processes Application ES a Axis Paocketing 


图 3.1.4 FAKE (一 ) 








Iw IHR 窗口 帮助 

EcE E Tool Change 

Machining Üperationsz d Len Machine Rotation 

Multi-Packets Üperations k Q2 Machine Instruction 

Auxiliary Üperations fa- Head Change 

Frobing Üperationz + a Machining Axis Change 

Machining Features + (EA Post-Processor Instruction 
i ; Machining Processes Application Transformation Management 





图 3.1.5 FME (Z) 
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3.2 CF m $t HI 


^P rin DE BU LEE A AR I CHE EE RT EH ERU Boa S SERRET, Rx HAE II 
铣 刀 或 面 铣 刀 。 使 用 该 加 工 方法 ， 既 可 以 进行 粗 加 工 又 可 进行 精 加 工 。 对 于 加 工 余 量 大 叉 
不 均匀 的 表面 ， 采 用 粗 加 工 ， 其 铣 刀 直径 应 较 小 以 减少 切削 力 托 ， 对 于 精 加 工 ， 其 铣 刀 下 
径 应 较 大 ， 最 好 能 包容 整个 竺 加 工 面 。 

下面 以 图 3.2.1 押 示 的 零件 为 例 介 绍 平 面 加 工 的 一 般 操 作 步 又 。 


"om j 加 工 过 程 
p= '] 
pa = f 
一 -— ^ "Af -— | 
E m Sm] 
= E 3 - » y 


a) 目标 加 工 零 件 b) 毛 坏 零件 c) 加 工 结果 














m. 


» 





图 3.2.1 平面 铣削 
Task1. 新 建 一 个 数控 加 工 模型 文件 









本 命令 ， 系 统 弹出 图 3.2.2 所 示 的 “新 建 ” 对 话 框 。 
d. dun 9 "EA, RAWEA “Prismatic Machining" T 


15 A34 J ox x des es F 
说 明 : 如 果 系 统 进入 的 是 其 他 加 工 工作 台 ， 则 需 选 择 下 拉 菜 单一 LM 


PF TIENES . . IN 
ps Frizmatic Machining ép 4-435 s “Prismatic Machining” 工作 es . 


Task2. 引入 加 工 零 件 





Stepl. 在 PPR 特征 树 中 ,双击 “Process” 节 点 中 的 “Part Operation.1” 市 点 (图 3.2.3)， 
系统 弹出 “Part Operation ”对话 杠 。 


新 建 Ki E3 


P. P. R. 











Es : E "PE : 
Process tw Machining Process List. 1 
A EA : E ProductList 
ms | L9 w=] - ERI Ji ResourcesList 


图 3.2.2 “新 建 ? 对 话 框 图 3.2.3 ”特征 树 
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Step2. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Product or part” JH, RREH “tE 
文件 ”对 话 框 ， 在 全 8 和 上 下拉 列 表 中 选择 目录 Di\cat21.9\work\ch03\ch03.02， 在 
RRR O: Bdpyp4 n xc pt NR c7. E DEDE OCA" OESTE III FERE | XE EC 
件 Face. Milling.CATProduct, "AL ft he, ERMEER. 
说 明 : 加 工 零 件 包括 目标 加 工 零 件 和 毛坯 零件 ， 这 里 引入 的 是 一 个 装配 体 ， 已 经 将 目 
标 加 工 零 件 和 毛坯 零件 装配 在 一 起 。 采 用 “Part Operation” 对 话 框 引入 加 工 零 件 时 ， 也 可 以 
只 引入 目标 加 工 零 件 。 


Task3. 零件 操作 定义 








Stepl. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 “Machine” pg s, 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine" pog e ], 其 他 选项 保持 系统 默认 
设置 ， 然 后 单 击 9 Pe fgg, Sep UTERE. 

Step2. XE XJ LA bp 

(1) "Rif “Part Operation ”对话 框 中 的 Alza, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 单 击 “Default reference machining axis for Part Operation.1 ”对话 框 中 的 加 工 侍 标 系 
原点 感应 区 , 然后 在 图 形 区 选取 图 3.2.4 所 示 的 点 作为 加 工 坐 标 系 的 原点 C* Default reference 
machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 中 的 基准 面 、 基 准 轴 和 原点 均 由 红色 变 为 绿色 ， 
表明 已 定义 加 工 坐 标 系 )， 系 统 创建 图 3.2.5 所 示 的 加 工 坐 标 系 。 

(3) 单 击 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 中 的 局 确定 | 


钮 ， 完 成 加 工 坐 标 系 的 创建 。 
选取 此 点 创建 加 工 坐 标 系 


N 


















图 3.2.4 选取 加 工 坐标 系 的 原点 图 3.2.5 创建 加 工 坐 标 系 
Step3. 定义 目标 加 工 零 件 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Design part for simulation" 12: £I[E, 
(2) 在 图 3.2.6 所 示 的 特征 树 中 右 击 “Face Milling Rough (Face Milling Rough)” 节 
(3E I pests op xc PEE 。 
(3) 选取 图 形 区 中 的 模型 作为 目标 加 工 零 件 ， 在 图 形 区 衬 白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 











~s 
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到 “Part Operation” 对 话 框 。 
P-P: R. 
&-8E ProcessList 
m-ig ProductList 
Product2 (Product2. 1) 
Face Milling (Face Milling) 
| &-33 Face Milling 


H Face_Milling_Rough 
出 -加 ResourcesList 


图 3.2.6 ”特征 树 

Step4. 定义 毛 坏 零件 。 

(D 在 图 32.6 所 示 的 特征 树 中 右 击 “Face Milling Rough (Face Milling Rough)” 节 
点 ， 在 弹出 的 快捷 沫 单 中 选择 这 机 

(2) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Stock” wal, 选取 图 形 区 中 的 模型 作为 毛 
坯 零 件 ， 在 网 形 区 衬 日 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation ”对话 框 。 

Step5. 定义 安全 平面 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Safety Plane" 按钮 之 |。 

(20 选择 参照 向。 在 图 形 区 选取 图 3.2.7 所 示 的 毛坯 表面 为 安全 平面 参照 ， 系 统 创 建 图 
3.2.8 所 示 的 一 个 安全 平面 。 

G) 右 击 系统 创建 的 安全 平面 , 在 弹出 的 快捷 玉 早 中 选择 ii 从 令 ， 系 统 弹 出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 噶 oe“ 文本 框 中 输入 值 10， 单 击 9 确定 上 包 完 成 安全 平面 
的 定义 。 
































选取 此 面 
N 





图 3.2.7 ”选取 安全 平面 参照 图 3.2.8 ”创建 安全 平面 
Step6. "Pit; “Part Operation ” 对 话 框 中 的 9 999 Ima, suse USE. 








Task4. 设置 加 工 参数 
Stage1. 定义 几何 参数 
Stepl. 隐藏 毛坯 零件。 在 特征 树 中 右 击 “Face Milling Rough (Face Milling Rough)" 


方 尽 ， 在 弹出 的 快捷 末 单 中 选择 命令 


Ho 


Step2. 在 特征 树 中 选中 国 国 到 证 处 后 运 插 下 拉 菜 单 国 
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Machining lperationsz 


天 全 令 ， 插 入 一 个 平面 铣削 操作 ， 系 统 弹 出 图 32.9 
所 示 的 “Facing.1” 对 话 框 (一)。 

Step3. 定义 加 工 平面 。 将 鼠标 移动 到 “Facing.1” 对 话 框 (一) 中 的 底面 感应 区 上 ， 该 
区 域 的 颜色 从 深 红 色 变 为 梯 黄 色 ， 在 该 区 域 单 击 忌 标 左 键 ， 对 话 框 消 失 ， 系 统 要 求 用 户 选 
择 一 个 平面 作为 平面 铣削 的 区 域 。 在 图 形 区 选取 图 3.2.10 所 示 的 模型 表面 ， 系 统 返回 到 
“Facing.1” 对 话 框 〈 一 )， 此 时 “Facing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 底 平 面 和 侧面 感应 区 的 颜色 
变 为 深 绿 色 。 

说 明 : 感应 区 中 的 颜色 为 深 红色 时 ， 表 示 未 定义 几何 参数 ， 此 时 不 能 进行 加 工 仿真 ; 
感应 区 中 的 颜色 为 深 绿色 时 ， 表 示 已 经 定义 几何 参数 ， 此 时 可 以 进行 加 工 仿真 。 





























Hame: Facing! 


Comment: 
Mus] | gs | eg | E | BS | 


Hu the cursor over a sensitive area. 


Diser er Chk i nn iise mm Top? nn 











ema - - - -项 面 感应 区 
_ - - 侧面 感应 区 


~~ 底面 感应 区 


和 





Dise or enlace E em 
Dise em Doo E ilen 


Ll Beunding envelope 








REM Q "Up | Preview | © Hu | 


图 3.2.9 “Facing.1” 对 话 框 (一) 图 3.2.10 ”定义 加 工 平面 


Stepl. 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 刀 有 具 参 数 ”选项 卡 


oooeeeeeeseeeeeeesoooeoeoeooy 


oooooeeeoeeoooeeeoeooooo 


Step2. 选择 刀具 类 型 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) nuit Ele, YET DETTA LE 
JJH; 
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Step3. JJ.H. 
Step4. 设置 刀 有 共 人 参数。 





(1) 在 “Facing.1” 对 话 框 〔 一 ) 中 单 击 Mere? hze, dpi Semetey 


AR| 3.2.11 所 示 的 思 其 参数 。 





Geometry | Technology | Feeds & Speeds |Conp: 4 | | 


Hominal diameter (IJ: 
Corner radius (Rej: 
DÜverall length (LJ: 


Cutting length ILe): 


Length 


Body diameter [db): 
Üutside diameter Mal: 


Cutting angle [A]: 


[IE 


Ümm 


所 E 
Ümm 
所 — E 


Emm 


Ümm 


Poass E 


Hon cutting diameter ncl: Emm E 


(2) ubi 


图 32.11 


Number of flutes : 


Way of rotation : 


Machining quality : 


Composition : 


Tooth material : 


Tooth description : 
Tooth material desc. : 
Áxial tool rake angle : 


Radial tool rake angle : 


Max plunge anzle : 


Max machining length : 


Max life time : 


Coolant syntax : 


Weight syntax : 


图 3.2.12 


定义 刀具 参数 〈 一 ) 


[ia speed steel 加 


定义 思 具 参数 (二 ) 


G) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 值 。 


Stage3. 定义 进 给 率 


命名 。 在 “Facing.1? 对 话 框 ( 一 ) 中 的 Ee 文本 框 中 输入 “T1 Face Mill D50". 


lix, 4 然后 设 


Sepi. 进入 进 给 率 设 置 选项 卡 。 在 “Facing.1” 对 话 框 〈 一 ) pah ARR” AWF 


eeeeesssssesesssesseeeeeeeees 





ooooeeeoesseeeseeeseeeeoeo2 


| 选项 卡 中 设置 图 3.2.13 所 示 
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Hame: acing. 1 





Comment: 


(us | 


[ | Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: BOUmm m 图 
Machininz: 1000mm mn 

Retract: Pooom_mn 图 
Finishing: D.im m ”图 

Init: [iss O d 





Feedrate 





spindle Speed 


[ |&utomatic compute from tooling Feeds and Speeds 
4 Spindle output 


Machining: [ OO turn mn E 


Unit: mere = 


sse [s | 
me | - 确定 | Prewiew | - Ho ib | 
图 3.2.13 “WARK” WMF 





Stage4. 定义 刀具 路 径 参 数 


Stepl. 进入 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 。 在 “Facing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “刀具 路 径 参 数 ” 





Hame: Facing! 


Comment: 


————----- 


pa 


图 3.2.14 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 
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Step2. 定义 思 具 路 径 类 型 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一) 的 path style: 下 拉 列 表 中 选 
择 Irward helical 选项 P 





径 类 型 ， 生 成 的 刀 路 轨迹 也 不 一 样 。 当 在 
Tool path style: 下 拉 列表 中 选择 ER 于 页 时 ， 生 成 的 刀 路 轨迹 如 图 3.2.15 所 示 ; 当 在 
Tool path stie 下 拉 列表 中 选择 国生。 项 时 ， 生 成 的 刀 政 轨迹 如 图 3.2.16 所 示 ; 当 在 
Tool path style: 下 拉 列 表 中 选择 国 卫 项 时 ， 生 成 的 刀 路 轨迹 如 图 3.2.17 所 示 。 





图 3.2.15 ”思路 轨迹 (一 ) 图 3.2.16 ”思路 轨迹 二) 图 3.2.17 思路 轨迹 (三 ) 


Step3. 定义 切削 类 型 及 有 关 参 数 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一) pi "emae 选项 卡 ， 
然后 在 Direction of cut; 下 拉 列 表 中 选择 国 结 先 项 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 











AE o 
Steps. 定义 轴 向 参数 。 单 击 
选项 ， 在 Humber of levels: 文本 框 中 输入 值 l. 

















Stageb. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Stepl. 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Facing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “ 进 刀 / 退 刀 路 

Step2. 定义 进 刀 路 径 。 

(1) 激活 进 刀 。 在 -asrs Management pc prp yl deter e do ZE T DE 
菜单 中 选择 命令 将 其 激活 《系统 默认 激活 )。 

(2) 定义 进 刀 类 型 。 在 -mass manageneat 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国生 USE IPS 下 
frr xc fln Uc 00D, XE TER EXE 7J2S7U 。 

Step3. 定义 退 刀 路 径 。 
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(1) 激活 退 刀 。 在 -Were Mensesment 区 域 中 的 列表 框 中 选择 
菜单 中 选择 用 ES 用 命令 将 其 激活 《系统 默认 激活 )， 

(2) 定义 退 刀 类 型 。 在 -ass Menagenent PX hp yE p E, gae e 下 
osea sos, sepe oem. 


Task5. 刀 路 仿真 


， 石 击 ， 在 弹出 的 快捷 











Stepl. 在 “Facing.17 对 话 框 ( 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” x4 "ñl, 系统 弹出 “Facing.1” 
对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 图 3.2.18)。 

Step2. 在 “Facing.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 圭 按 钮 ， 然 后 单 击 上 按钮， 观察 刀具 切削 
毛坯 零件 的 运行 情况 。 











Task6. 余 量 / 过 切 检 测 





Stepl. 在 “Facing.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 “Analyze” 按 钮 
对 话 框 。 

Step2. 毛 坏 加 工 余 量 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 选中 T Remsining Material 复 选 框 ， 取 
消 选 中 Dleee 复 选 框 ， 单 击 感 名 用 | 按钮， 图形 区 中 高 亮 显 示 毛 坯 加 工 余 量 〈 如 图 3.2.19 
所 示 ， 由 于 进行 的 是 精 加 工 ， 所 以 不 存在 加 工 余 量 )。 


Wo zB "Analysis" 

















ewe 复 选 框 ， 单 击 SERE, REK PRERE LEURS CE 3.220 所 
示 ， 未 出 现 过 切 )。 








图 3.2.18 ”显示 刀 路 轨迹 图 3.2.19 ”毛坯 加 工 余 量 检测 图 3.2.20 ”过 切 检测 

Step4. Œ “Analysis” 对 话 框 中 单 击 S he, RE “Facing.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 
单 击 9 确定 外交 负 ， 最 后 单 击 “Facing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 Sce deo. 

Task7. 保存 模型 文件 

EB rh EM — LEES. «40m nno wem te 
Face Milling, ma ES mmu az xt. 
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3.3 dH 加 I 


粗 加 工 可 以 在 一 个 加 工 操作 中 使 用 同一 把 思 上 其 将 毛坯 的 大 部 分 材料 切除 ， 这 种 加 工 方 
法 主要 用 于 去 除 大 量 的 工件 材料 ， 留 少量 余 量 以 备 进行 精 加 工 ， 可 以 提高 加 工效 率 、 减 少 
加 工时 间 ， 降 低 成 本 并 所 高 经 济 效益 。 
下面 以 图 3.3.1 所 示 的 零件 为 例 介绍 平面 加 工 的 一 般 操 作 步 又 。 


a) 目标 加 工 零件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结果 

















图 3.3.1 粗 加 工 


Taski. 新 建 一 个 数控 加 工 模 型 文件 








选择 下 拉 荣 单 国 时 — LEE 仿 ， 示 统 弹 出 “新 建 ” 对 话 框 。 在 SR: 列表 
框 中 选择 d. dud; 9 9 og, Sb “Prismatic Machining” TES. 
说 明 : de AGAGDAG ROG IIARS,. ngata yu — LIE 


V 曲 Uv cm e e] aere ec = " e. e. . . 
ps Frismatic Machining en 令 切 换 到 *Prismatic Machining" 工作 台 . 








Task2. 零件 操作 定义 


Stepl. 在 PPR ER P, Niy “Process” AHY “Part Operation.” TR, RAM 
tH. “Part Operation” 对 话 框 。 

Step2. 引入 加 工 零 件 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Product or part” 12:41 59 
系统 弹出 “选择 文件 ”对 话 框 ， 在 ERRED 下 拉 列 表 中 选择 目录 
D:\cat21.9\work\ch03\ch03.03, fr WRS D: p pyy h yc PE dal T, TEE 
择 文 件 ” 对 话 框 的 列表 框 中 选择 文件 Rough.CATProduct， DB ARO ea, SERT E 
TERIS LAS 

Step3. 设置 机 床 。 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 “Machine” 按钮 种 | 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine" page 然后 单 击 SERE Deor, 
完成 机 床 的 选择 。 





> 
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Step4. XE X JM LAE AR e 

C1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 o dde, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 单 击 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 杠 中 的 坐标 原点 感 
应 区 ， 然 后 在 图 形 区 中 选取 图 3.3.2 所 示 的 点 作为 加 工 坐 标 系 的 原点 (“Default reference 
machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 中 的 基准 面 、 基 准 轴 和 上 诛 点 均 由 红色 变 为 绿色 ， 
表明 已 定义 加 工 坐 标 系 )， 系 统 创建 图 3.3.3 所 示 的 加 工 坐 标 系 。 

(3) 单 击 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 中 的 9 确定 | 
钮 ， 完 成 加 工 坐 标 系 的 定义 。 











选取 此 点 创建 加 工 举 标 系 
N \ 





图 3.3.2 ”选取 加 工 举 标 系 的 原点 图 3.3.3 ”创建 加 工 举 标 系 





Step5. 定义 目标 加 工 零件 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 里 

(2) 在 图 3.3.4 所 示 的 特征 树 中 右 击 “Rough Workpiece (Rough Workpiece.1)” 节 点 
在 弹出 的 快捷 荣 单 中 选择 

(3) 选择 图 形 区 中 的 模型 作为 目标 加 工 零 件 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 限 标 左 键 ， 系 统 回 
到 “Part Operation” 对 话 框 。 




















RP. ELK. 
E im ProcessList 





Pe Part Operation. 1 
re Machining Process List. 1 
88i ProductList 
S Product] (Product1. 1) 
ic (Rough. 2) 
*- 


Pues 
E ResourcesList 


图 3.3.4 ”特征 树 


Step6. 定义 毛 坏 零件 。 
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(1) 在 图 3.3.4 所 示 的 特征 树 中 右 击 “Rough Workpiece (Rough Workpiece.1)” 节 点 ， 
在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 区 

(2) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 口 | 按钮 ， 选 取 图 形 区 中 的 模型 作为 毛坯 零件 。 
在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 

Step7. 定义 安全 平面 。 

(1) 单 击 “Part Operation" obigen. 

(2) 选择 参照 面 。 在 图 形 区 选取 图 3.3.5 所 示 的 毛坯 表面 作为 安全 平面 参照 ， 系 统 创建 
-个 安全 平面 。 

(3) 右 击 系统 创建 的 安全 平面 , 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 四 命令 ， 系 统 弹出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 下 smess 文 本 框 中 输入 值 10， 单 击 意 确定 上 控 钮 ， 完 成 安全 平 
面 的 定义 〈 图 3.3.6). 


























选取 此 面 








图 3.3.5 ”选取 安全 平面 参照 图 3.3.6 ”创建 安全 平面 








Step8. 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 B Seelen, sop) SUME. 

Task8. 设置 加 工 参 数 

Stagel. 定义 儿 何 参数 

Stepl. 隐藏 毛坯 零件 。 在 特征 树 中 右 击 “Rough Workpiece (Rough Workpiece.1)” 节 


点 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 基尼 se 命令. 
Step2. 在 特征 树 中 选中 “Manufacturing Program.1” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 攻 全 














[ Machining Üperations  * = Roughing Dperations k = 
粗 加 工 操 作 ， 系 统 弹 出 图 3.3.7 所 示 的 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 )。 
说 明 : 


PT 


其 他 的 几何 参数 都 是 可 选项 。 
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Frismatic roughing. 1 


Hame: Prismatic roughing. 1 


Ws] | | Neb | E | em | 


lick to select a lower limiting element 

then select a point or a plane in the 3D view 
État ca puri F daa 

Dip ca cach | La 


— € 
——À 
— 











ST Hot 


ae- _ -安全 平面 感应 区 








cem 
.= _ 顶 面 感应 区 


十 型 制 平面 感应 区 


Bl. | 目标 零件 感应 区 
-底面 感应 区 


E Automatic horizontal areas detection 
ü£fszat: TE 
Limit Definition 


Side to machine: [asies 7 


Stop position: Dn 


[I££sat: 


图 3.3.7 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一) 


pd 


o ER | 洗 项 卡 中 可 以 设置 加 工 的 顶 面 (Top ) 和 底面 (Bottom). 4E B8 isse 
项 卡 中 单 击 底面 感应 区 , 然后 在 图 形 区 选取 图 3.3.9 所 示 的 面 作为 加 工 底面 。 这样， 
刀 路 轨迹 只 存在 于 顶 面 和 底面 之 间 ， 如 图 3.3.10 所 示 。 


项 面 m 





图 3.3.8 ”选取 顶 面 图 3.3.9 ”选取 底面 
e 顶 面 和 底面 也 可 以 只 定义 其 中 的 一 个 ， 图 3.3.11 所 示 为 只 定义 了 底面 的 切 放 结果。 
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图 33.11 切削 结果 


PT 


PT 





被 激活 。 在 车 as to machine: 下 拉 列 表 中 选择 国 败 ， 思 路 轨迹 如 图 3.3.13 所 示 ; 在 
Side to machine: 下 拉 列 表 中 选择 国 加 ， 刀 路 轨迹 如 图 3.3.14 所 示 . 





边界 轮廓 





图 3.3.12 ”定义 边界 轮廓 图 3.3.13 ”思路 轨迹 二 ) 图 3.3.14 ”思路 轨迹 三) 
Step3. 定义 加 工区 域 。 
(1) 将 鼠标 移动 到 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 〉 中 的 目标 零件 感应 区 上 ， 该 区 
域 的 颜色 从 深 红色 变 为 杰 黄 色 .。 在 该 区 域 单 击 鼠 标 左 键 , 对 话 杠 消失。 在 图 形 区 选取 图 3.3.15 
所 示 的 零件 为 目标 零件 ， 系 统 目 动 计算 加 工区 域 。 在 图 形 区 衬 白 处 双击 鼠标 左 键 返 回 




















“Prismatic roughing.1” 对 话 框 〈 一 )。 
(2) 显示 毛坯 零件 。 在 特征 树 中 右 击 “Rough Workpiece (Rough Workpiece.1)” TA, 
TERE IO Dep SEE PP rp SEE C i ^ 
(3) Hii; “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 毛 坏 零 件 (Rough stock) 感应 区 ， 
选取 图 3.3.16 所 示 的 零件 作为 毛 坏 零件 。 
(4) 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 双击 “Offset on part” FIE, Æ% 
“Edit Parameter" XJ ifte H Hy OE Pt 文本 框 中 输入 值 2， 单 击 S E Inu. 
选取 此 零件 








选取 此 零件 
\ 





图 3.3.1$ ”选取 目标 零件 图 3.3.16 ”选取 毛坯 零件 
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Stage2. 定义 刀具 参数 


Stepl. 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一) pA “JRS 

Step2. 选择 刀具 类 型 。 在 “Prismatic roughing.1 ”对话 框 (一) dogs B deze, Xo JP m 
铣 刀 为 加 工 刀 县。 

Step3. 刀具 命名 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 e 文本 框 中 输入 “TI1 
End Mill D40”. 

Step4. 设置 刀 其 参数 。 

(1) 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 取消 选中 LL Balioenà tol 复 选 框 , 单 击 More>>| 
Be, Seinbeemner ue, ZEVER 3.3.17 所 示 的 刀具 参数 。 

(2) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 玖 认 的 设置 值 。 








Stage3. 定义 进 给 率 


Stepl. 进入 进 给 率 设 置 选项 卡 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “ 进 给 


PP 


z” mt 





o 


—— 


ooooeeeeeseeeseeeseseeoeoep 


3.3.18 所 示 的 参数 。 


Frizmatic roughing.l 







Hame: Prismatic roughing. 1 


Comment: 


------、 


一 一 一 一 一 一 


Feadrate 


[ | Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


[ Dmm mn EI 
Fooomn_ma EI 


Fooomm_ma EI 
[ ] Transition: [Machining r] 
SCONTO EJ 


Slowd te: 
Geometry Technology | Feeds & Speeds |Conp: 4 | | owdown rate: [inn 


Hominal diameter (IJ: Tm Init: 


Corner radius (Rcl: bm E spindle Speed 
Dwerall length [L]: Bm — RÀ [| Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Cutting length iLe]: [3m “图 E output 
Machining: fotwm ”图 
Length (1): [m | B 


Unit: 
Body diameter 【dby: Ángular 


Ümm 


Hon cutting diameter (n1: imm EI E E 确定 | pm | 9 取消 | 


图 3.3.17 定义 刀具 参数 图 3.3.18 “WAR” IR 
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Stage4. 定义 刀具 路 径 参数 


Stepl. 进入 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 杠 (一) PA “JJ 


— 











Step3. 4E X ftn] 2:24. Has 
项 ， 在 Tool diameter ratio: 文本 框 中 输入 值 50. 





Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Stepl. 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 





Step2. 4E X XIE/J te, E Marro Menscenent X Hor p (t Fide dtr e mtd PUE "ode: 
Fire xc flle 077), VETPEUR EE 7J2870 
Step3. 定义 进 刀 参数 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 ) 下 方 的 文本 框 中 输入 图 
3.3.19 所 示 的 参数 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 


















Hame: rismatic roughing. 1 


Comment : 


1.2] &utomatic 
ie Fre-motions Fre-mot... Euild... 
ie Post-maotions  Post-mo... Build... 






Definition 


Mode: [Ramping o m 


Ramping angle: 


Üffzst on ramp: 


— 1 E 确定 | Preview | 9 HJH l 
图 3.3.19 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 
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Task4. 刀 路 仿真 


Stepl. 在 “Prismatic roughing.1 ”对话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay" 按钮 | 系 
统 弹 出 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (二 )， 日 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 (图 3.3.20). 

Step2. 在 “Prismatic Roughing.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 凯 按钮 ， 然 后 单 击 上 len. XL 
察 刀具 切 痢 毛坯 等 件 的 运行 情况 (图 3.3.21). 















ough stock 





a) 加 工 前 b) 加 工 后 
图 3.3.20 ”显示 刀 路 轨迹 图 3.3.21 刀具 切割 毛坯 零件 


Task5. 余 量 / 过 切 检 测 





Stepl. 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (二 ) Fr “Analyze” feae 
“Analysis ”对话 框 。 

Step2. 余 量 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 选中 Bensimine Material 复 选 框 ， 取 消 选中 
Deme 复 选 框 ， 单 击 七 右 用 上 护 乌 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛 坏 加 工 余 量 ( 如 图 3.3.22 所 示 ， 
存在 加 工 余 量 )。 

Step3. 过 切 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 取消 选中 口 Renainiae Materii pedi, rp 
Meme 复 选 框 ， 单 击 章 度 用 用 交 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛坯 加 工 过 切 情 况 〈 如 图 3.3.23 所 

未 出 现 过 切 )。 


E m 


图 3.3.22 ”毛坯 加 工 余 量 检测 图 3.3.23 ”过 切 检测 


， 系 统 弹 出 























Step4. 在 “Analysis” 对 话 框 中 单 击 938] WH p, JAE “Prismatic roughing.1” 对 话 
框 (二 ) 中 单 击 BEE h, ai “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 9 确定 ] 
按钮 。 

Task6. 保存 模型 文件 


wT ES — 基本 命令 ， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
Rough, an ES donna tret. 
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3.4 ”多 型 腔 钳 削 





多 型 腔 钳 前 就 是 在 一 个 加 工 操 作 中 使 用 同一 把 刀具 完成 对 整个 零件 型 腔 以 及 侧 壁 的 粗 
加 工 及 精 加 工 。 多 型 用 铣削 与 3.3 节 介 绍 的 粗 加 工 类 似 , 但 多 型 腑 铣 着 加工 可 以 进一步 进行 
精 加 工 。 

P rf EAE 3.4.1 所 示 的 零件 为 例 介 绍 多 型 舱 铣削 加 工 的 一 般 操 作 步 


a) 目标 加 工 零件 b) 毛 坏 零件 c) 加 工 结 








图 3.4.1 MH 
Taski. 打开 零件 并 进入 加 工 工 作 台 


step1. 选择 下 拉 菜 单 基 一 > 下 命令 ， 系 统 弹出 “选择 文件 ”对 话 框 。 在 
坦 拷 范围 :下拉 列表 中 选择 目录 D:cat21.9\workch03\ch03.04， 然 后 在 列表 框 中 选择 文件 
Multi-Pockets.CATProduct, Bp ESO jua. 

Step2. 选择 下 o3 o BiA — LIMEN 一 命令 切换 到 
“Prismatic Machining" T8. 

注意 : HAER FREAR, COIZLUTB aA LRA AERARMEA, 
所 以 不 需要 由 系统 自动 产生 毛坯 文件 ， 请 参照 本 书 “2.2 进入 加 工 模块 ”的 设置 方法 ,提前 
Exi ik H Create a CAIPart to store geometry. 复 选 框 。 














A" 








Task2. 零件 操作 定义 


Stepl. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 .在 图 3.4.2 所 示 的 特征 树 ( 一 ) 中 双击 “Part Operation.1” 
节点 ， 系 统 弹 出 “Part Operation ”对 话 框 。 

Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 “Machine” pag S, 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine" fell, seit; S 8 dor, 
完成 机 床 的 选择 。 

Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(C1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 Alh, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1" XJ itf. 
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(2) 定义 坐标 系 名 称 。 在 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 
的 =i Name :文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 MyAxis， 并 按 下 Enter 键 ， 此 时 对 话 框 名 称 变 为 
“MyAxis”。 

(3) 定义 坐标 系 方位 。 单 击 “MyAxis” 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 然 后 在 图 形 区 选 
BU 3.4.3 所 示 的 点 作为 加 工 坐 标 系 的 原点 (“MyAxis” 对 话 框 中 的 基准 耐 、 基 准 轴 和 原点 
均 由 红色 变 为 绿色 ， 表 明 已 定义 加 工 坐 标 系 )， 系 统 创建 图 3.4.3 所 示 的 加 工 坐 标 系 。 单 击 
DEEA, sun LAESA IRE XC. 























P:P. R: l " 
Ta ProcessList 创建 加 工 坐 标 系 VERUS 
二 一 一 " F 





ww Machining Process List. 1 


Le 


iProductList 
&-AProductl (Productl. 1) 
ResourcesList 


图 3.4.2 ”特征 树 (一 ) 图 3.4.3 ”创建 加 工 坐 标 系 
Step4. 定义 目标 加 工 零件 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Design part" 按钮 加 |. 
(2) 在 图 3.4.4 所 示 的 特征 树 《〈 二 ) 中 右 击 “Part2 〈Part2.1)” 节 点 ， 在 弹出 的 快捷 荣 























(3) 选取 图 形 区 中 的 模型 作为 目标 加 工 零 件 ， 在 图 形 区 衬 白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 
到 “Part Operation ”对话 框 。 

Step5. 定义 毛 坏 零件 。 
(1) 在 图 3.4.4. 所 示 的 特征 树 中 右 击 “Part2 (Part2.1)” 节 点 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选 


— 


SE WE LZE^^ 
(2) 单 击 “Part Operation" 对 话 框 中 的 口腔 钮 ， 选取 图 形 区 中 的 模型 作为 毛坯 零件 。 
在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation ”对 话 框 。 
Step6. 定义 安全 平面 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 quel. 
(2) 选择 参照 和 而 。 在 图 形 区 选取 图 3.4.5 所 示 的 毛坯 表面 作为 安全 平面 参照 ， 系 统 创建 
个 安全 平面 。 
(30 右 击 系统 创建 的 安全 平面 , 在 弹出 的 快捷 沫 羊 中 选择 本 省 全 人 ， 系 统 弹出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 型 es 文本 框 中 输入 值 0， 单 击 9 SE zer ss de e Y^ 
的 定义 (图 3.4.5). 
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PORE 
需 ProcessList 





iProductList 
Productl (Productl. 1) 
Partl (Partl. 1) 





+H 约束 
ResourcesList 
图 3.4.4 ”特征 树 (二 ) 图 3.4.5 创建 安全 平面 





Step7. 单 击 “Part Operation" 对 话 框 中 的 9 确定 j 掖 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 
Task3. 设置 加 工 参 数 


Stage1. 定义 几何 参数 





Stepl. 隐 兰 毛 坏 零件 。 在 特征 树 中 右 击 “Part2 (Part2.1)” 市 点 ， 在 弹出 的 快捷 末 单 中 


a aa az PO 
E] p^ Rm 命令 。 





选择 
Step2. 在 特征 树 中 选中 “Part Operation.1” 节 点 下 的 “Manufacturing Program.1” 节 点 ， 
然后 选择 Fdw dts ^. > Multi-Pocketz Üperations * Fower Machining 命令 ， 插入 一 个 多 


型 腔 加 工 操 作 ， 系 统 弹 出 图 3.4.6 所 示 的 “Power machining.1” 对 话 框 (一 )。 








Fower machining. 1 


Hame: [Power machining. 1 









Comment : 


Mus] | ges | Deva | E | Bec | 


Üffzet Troup: [Fone "| 
Feature: [Few Feature -] 


[s the cursor over a sensitive area, 


Ütfyet ca er F na 
Dip ca crc | La 








-— 






- 






Lu 





加 工 边界 感应 区 - JE <“ _ 顶 面 感应 区 
1 cu —-—- 
ay, :+ -强制 平面 感应 区 1 


强制 平面 感应 区 2 -一 一 了 





po UA 


zs s. — 一 底 平面 感应 区 







避让 区 域 感应 区 -一 -一 = 


W heri 


- 
- 
Ld 
oD 
- 
- 
- 7” 
- 


目标 零件 感应 区 





图 3.4.6 “Power machining.1” 对 话 框 〈 一 ) 
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Step3. 定义 加 工区 域 。 

CD 移动 鼠标 指针 到 “Power machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 目标 零件 感应 区 上， 该 区 
域 的 颜色 从 深 红 色 变 为 橙黄 色 。 单 击 该 区 域 ， 对 话 框 消 失 ， 然 后 在 图 形 区 单 击 目标 加 工 零 
件 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Power machining.1” 对 话 框 (一 )。 

(2) 单 击 “Power machining.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 加 工区 域 排序 感应 区 ， 在 图 形 区 中 依 
次 选择 图 3.4.7 所 示 的 面 ， 在 图 形 区 空 日 处 双击 限 标 左 键 ,系统 返回 到 “Power machining.1” 
对 话 框 (一 )。 



































Stage2. 定义 刀具 参数 


Stepl. 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Power machining.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “ 轧 具 参 数 ” 

Step2. 选择 刀具 类 型 。 在 “Power machining.1” 对 话 框 (一) qas B oar, Xo TESI 
铣 刀 为 加 工 刀 其。 

Step3. JJ HMA o E “Power machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 Fee 文本 框 中 输入 “T1 End 
Mill D 10". 


Step4. 设置 刀 上 其 参数 。 








然后 设置 图 3.4.8 所 示 的 刀具 参数 。 
(2) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 设置 值 。 


Geometry | Technology | Feeds & Speeds |Conp: 4 | | 


Hominal diameter (IJ: [om E 
Corner radius (Rc): Dnm E 


Overall length (LJ: 


Dmm 
Cutting length ILe): Omm 
Length (1): Ümm 


Body diameter kdb]: [L5mm E 
Hon cutting diameter (Inc): Dnm E 





图 3.4.7 定义 加 工区 域 图 3.4.8 ”定义 刀具 参数 


Stage3. 定义 进 给 率 


Stepl. 进入 进 给 率 设 置 选项 卡 。 在 “Power machining.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “ 进 给 率 ” 


poseesesesssessssssssesesesees 
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———ÁÁ&t 


所 示 的 参数 。 





Fower machining. 1 








Hame: ower machining. 1 
Comment. ce CO 
M | pes | cen Rd e | 


Feedrate 
L] kutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: room H 

Machining: [Bom m4 ”图 

Retract: Fooom_m — 

Finishing: Büm m ”图 

| | Transition: achining x 
Fass El 


Slowdown rate: 100 


Unit: [Linear "| 





Feedrate reduction in corners 


pindle Spee 
L] katomatic compute from tooling Feeds and Speeds 
E Spindle output 


Machining: [ O00 turm mn H 


Unit: inada 


EM E 确定 | Prewisw | 9 Re iE | 
图 3.4.9 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 








Stage4. 定义 刀具 路 径 参 数 


Stepl. 进入 刃具 路 径 参 数 选 项 卡 。 在 “Power machining.1” 对 话 框 (一) rpifat; “JR 





Step2. 定义 切削 类 型 。 在 “Power machining.1” 对 话 框 (— fj "eehanine strateger: | 下拉 


列表 中 选择 
Step3. 定义 一 般 参 数 。 单 击 sees 选项 卡 ， 设 置 图 3.4.10 所 示 的 参数 。 
图 3.4.10 所 示 的 “刀具 路 径 参数 ”选项 卡 〈 一 ) 中 的 选项 的 说 明 如 下 : 
e Machining strategy: 下 拉 列 表 ， 选择 加 工 策略 类 型 ， 
加 [和 项， 选择 该 渤 项 , 则 只 加 工 型 腔 的 中 部 ， 即 图 3.4.11 中 标注 有 四 
的 部 分 。 这 种 加 工 策略 在 侧 壁 和 底面 都 留 有 加 工 余 量 ， 
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Power machining. 1 


Hame: [Power machining.1 


Comment : 








EE 
Í en Center (1) Mni 





achining strategy: Dintart[] and Sey Seer P CUTEM 


Dyre 5 cursor over a sensitive area. 


HB 


General | Center | Side 
Center, Side Bottom ael 


Remaining thickness for sides. fmm E m 
Minimum thickness on horizontal areas: Emm EI 7. 


[| |Machine horizontal areas until minimum thickness 





Machining tolerance: imm 2 


Cutting mode: [caim "| *. 
Machining mode: [iy plane ||outer part and pockets "| $e 





sse [o R| 
—— 1 Ur | Freview | © Hu | 
图 3.4.10 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 “〈 一 ) 


mm 


图 3.4.11 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 〈 二 ) 


一 





v Rude] 04: :; 先 择 该 选项 ， 在 型 腔 中 部 的 粗 加 工 完成 之 后 ， 还 进 和 
侧 壁 〈 即 图 3.4.10 中 标注 有 @@ 的 部 分 ) 的 精 加 工 。 
e — Center/Side/Bottom definition 区域， 用 于 定义 型 腔 的 中 部 、 侧 壁 和 底面 。 
pj Remaining thickness for sides: 文 本 框 ， 用 于 设置 型 腔 侧 壁 留 有 的 加 工 余 量 . 
pj Minimum thickness on horizontal areas: 文 本 框 ， 用 于 设置 型 腔 底部 最 小 的 加 工 余 


x 


一 一 一 


里 。 
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pj [OMachine horizontal areas until minimum thickness 复 选 框 ， 选 中 该 复 选 框 使 设置 
的 型 腔 底部 最 小 加 工 余 量 有 效 。 
o POND E: 设置 加 工 公差 。 
o Cute mode: 下 拉 列表 : 用 于 定义 切 前 模式 , 625 REM Co ERR 
Ju) 两 种 模式 。 
e "achining mode: 下 拉 列 表 : Jf-Fzg 3J- r3EAX, 6,15 kde ( 只 加 工 型 腔 )、 
didi] (0020727571900 ) A ka (加工 型 腔 外 部 和 型 腔 ) 三 


THE A. 














选项 卡 ， 然 后 在 Dec rath sole 下 拉 列 表 中 选择 
其 余 选 项 采用 系统 默认 设置 ， 如 图 3.4.12 所 示 。 








eneral | Center Side | 












Machining 


tiec s "edel is HEM "i: Te Ed 
Tool path style: pre —— ——————— 


Helical movement: [Both "| 


P Always stay on bottom 


国 Forced cutting mode on part contour 


Fully engaged tool management: [Hone "| 






图 3.4.12 “Center” 选 项 卡 
(型 腔 中 部 ) 选项 卡 中 的 选项 的 说 明 如 下 : 
e Machining | (切削 )， 用 于 设置 型 腔 中 部 的 加 工 参 数 。 

回 “2 下拉 列表 : 用 于 选择 刀具 路 径 类 型 ， 包 括 配 闻 


图 3.4.12 Fit cete " 








iud (eec). 
MGLE E) stH] ) follis ERE ( (33 70500) 三 种 类 型 。 

g Helical movement: 下 拉 列表 : 用 于 选择 螺旋 铣削 时 的 走 刀 方 向 。 

mo M Always stay on botton 复 选 框 : 选中 该 复 选 框 , 可 以 使 刀具 在 两 个 加 工区 域 之 
间 的 连接 轨迹 保持 在 正在 加 工 的 平面 上 .。 

和 框 选中 该 复 选 框 ， 即 在 零件 轮 廊 上 
实行 强制 切削 模式 。 

mo Fuly engaged tool management: 下 拉 列 表 : 该 下 拉 列 表 用 于 选择 刀具 管理 的 模式 。 

AX 


e — web 该 选项 卡 用 于 设置 加 工 型 腔 中 部 时 的 径 向 参数 . 


e id jnt (4x4 该 选项 卡 用 于 设置 加 工 型 腔 中 部 时 的 轴 向 参数 . 
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o (E 选项 卡 〔 高 速 铣削 参数 ) 该 选项 卡 用 于 设置 高 速 加 工 操作 中 的 参数 . 





Bottom finish thickness: D. D5mm EI ?. 
Compensation output: [Hone | 





图 3.4.13 “Side” 选 项 卡 





加 Battom finish thickness: 文本 框 : 用 于 设置 侧 壁 精 加 工 后 在 底部 留 有 的 加 工 余 量 。 


A Compensation output: 下 拉 列 表 : 用 于 设置 输出 补偿 。 


Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Stepl. 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Power machining.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “ 进 
a 
Step2. 定义 进 刀 / 退 刀 类 型 。 在 ass Nanagenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 内， 然后 在 
Mode: 下 拉 列 表 中 选择 国电 先 项 ， 选 择 螺 旋 进 刀 / 退 刀 类 型 。 
Step3. 定义 进 刀 / 退 刀 参数 。 在 “Power machining.1” 对 话 框 (一 ) 下 方 的 文本 框 中 输 
入 图 3.4.14 所 示 的 参数 。 
3.4.14 所 示 的 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 中 的 各 项 的 说 明 如 下 : 
e Macro Hanaganent 区 域 : 列 出 了 不 同情 况 下 的 进 刀 和 退 刀 方式 ， 
o EE csset nasum min. 
o EE US UL RA RAI EIL 2 Sp 49:5 295845. 
选项 : 定义 刀具 从 切削 过 程 返回 安全 平面 的 运动 。 
。 "prs A: JOUUT e. HERE. hEoin. E 
不 同 的 模式 可 以 激活 相应 的 文本 框 ， 并 可 以 设置 相应 的 参数 。 
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Power machininz.1 





Hame: ower machining. 1 


Comment: c BENE iu 


Wecke here ec ne = 








id Automat... Ramping 
s Fre-mations Fre-mat... Build... 
e Post-mations  Post-mo... Build... 





Current Macro Toolbox 


Definition | Üptiaons 
| ]|üptimize retract 


Áxial safety distance: [om 回 
hpproach distance: [om e 
Radial safety distance: fmm E 


[ |Circeular approach 


Circular approach radius: m E 


[ | Engage from outside 


Made: Roan ne 


Radial Drnlw 





Ramping angle: [o2 — HE 
Üffzet on ramp: pm —E 


— E 确定 | Preview | - Re ;B | 
图 3.4.14 “ 进 刀 / 退 刀 路径” 选项 卡 〈 一 ) 








Step4. 定义 切削 前 的 运动 。 在 -Meere Menaeenent X 1 | ZEHE P Fe ie. 4E 
fp Mode: 下 拉 列 表 中 选择 二 直 sj 先 页 , 71:15" Add motion perpendicular to a plane ”按钮 证 | 
如 图 3.4.15 所 示 。 

Step5. 定义 切削 后 的 运动 。 在 "ss? Nanaganent [区域 中 的 列表 框 中 选择 国 Bi 从 
后 在 "de FAAR h i pe E L, ry “Add motion perpendicular to a plane” 按 
aN, 


Task4. 刀 路 仿真 

















Stepl. 在 “Power machining.1 ”对话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay" pgs], ES 

统 弹 出 “Power machining.1” 对 话 框 (二 )， 是 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 3.4.16 所 示 。 
Step2. 在 “Power machining.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 族 按钮 ， 然 后 单 击 * 按钮 ， 观察 
具 切 前 毛 坏 零件 的 运行 情况 ， 如 图 3.4.17 R. 
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Power machininz.1 


Hame: [Power machining. 1 


Comment: 


Mus] | Meg | Meo | Ee l | 


Macro Management 













O^ Automatic Áutomat...  Ramping 






e Post-mations  Post-mo... Build... 





Current Macro Toolbox 
Definition | Üptiaons | 


Les: [Evila by user "| 








: Preview | B HuB | 


加 工 过 程 | e «b N 
D 毛 坏 零件 b) 加 工 结果 


图 3.4.16 ”显示 刀 路 轨迹 图 3.4.17 “刃具 切割 毛 坏 零件 


Task5. 余 量 /过 切 检 测 





图 3.4.15 “ 进 刀 / 退 刀 路径 ”选项 卡 〈 二 ) 











Stepl. Œ “Power machining.1” 对 话 框 (二 〉 中 单 击 “Analyze” 按 钮 次 
“ Analysis" XJ itf. 

Step2. 余 量 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 选中 H Remsisine Material 复 选 框 ， 取 消 选中 
Hee 复 选 框 ， 单 击 总 应 图 | 拉 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛坯 加 工 余 量 〈 如 图 3.4.18 所 示 ， 
本 例 中 只 进行 粗 加 工 ， 所 以 留 有 一 定 的 加 工 余 量 进行 精 加 工 )。 











Step3. 过 切 检 测 。 在 “Analysigs” 对 话 框 中 取消 选中 [Remaining Materiali YEME, rp 
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Héme 复 选 框 ， 单 击 蕊 烹 用 上 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛 坏 加 工 过 切 情况 (如 图 3.4.19 所 
示 ， 未 出 现 过 切 )。 


> 


图 3.4.18” 毛 坏 加 工 余 量 检测 图 3.4.19 ”过 切 检 测 








Step4. 在 “Analysis ”对话 框 中 单 击 BEH þzA, AE “Power machining.1” 对 话 框 
(Z) 单 击 9 E bau ， 最 后 单 击 “Power machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 B we pua. 


Task6. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 一 团结 时 人， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
Multi-Pockets, iem 即 可 保存 文件 。 





3.5 轮廓 铣 前 








轮廓 铣 前 融 是 对 零件 的 外 形 轮廓 进行 切削 ， 包 括 两 平面 间 轮 廓 铣 亨 、 两 曲线 间 轮 大 铣 
前 、 曲 线 导 曲面 间 轮 廓 铣 前 和 妆 乎 面 铣削 四 种 加 工 基 型 。 





3.5.1 两 平面 则 轮廓 铣削 








两 平面 间 轮 廊 铣 前 就 是 沿 着 零件 的 轮廓 线 对 两 边界 平面 之 间 的 加 工区 域 进行 切 削 。 下 
面 以 图 3.5.1 所 示 的 零件 为 例 介 绍 平面 加 工 的 一 般 操作 步骤 。 


= —7^d4 


a) 目标 加 工 零件 b) 毛坯 零件 c) MIL 


v 








3.5.1 W^ ri RI e REH] 


Taski. 引入 零件 并 进入 加 工 工作 台 








Stpl. 选择 下 拉 菜 单 国 一 > 国术， 示 统 弹出 “选择 文件 ”对 话 框 。 在 
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查找 范围 下 : 下拉 列表 中 选择 目录 Di\cat21.9\work\ch03\ch03.05\ch03.05.01， 然 后 在 列表 框 中 
选择 文件 Profile Contouring.CATProduct， An AO pou. 

(cor so B [s K As fris atic Machining 

Step2. 选择 下 nx E -— X 2 P o RR 


“Prismatic Machining" T8. 


Task2. 零件 操作 定义 








z 
a> 


N 


切换 到 


Stepl. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 市 点 ， 系 统 弹出 
“Part Operation ”对 话 框 。 

Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 “Machine” pg S, 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine" poe 然后 单 击 85 PEN 
完成 机 床 的 选择 。 

Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 Jon, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1" XJ itf. 

(2) 单 击 对 话 框 中 的 原点 感应 区 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 3.5.2 所 示 的 点 作为 加 工 坐 标 系 
的 原点 (“Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 中 的 基准 面 、 基 准 轴 
和 原点 均 由 红色 变 为 绿色 ， 表 明 已 定义 加 工 坐 标 系 )， 系 统 创建 图 3.5.3 所 示 的 加 工 坐 标 系 。 

(3) 早 击 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 中 的 9 ghe 
钮 ， 完 成 加 工 坐 标 系 的 定义 。 














选取 此 后 创建 加 工 坐 标 系 
N 


N 


N 








图 3.5.2 ”选取 加 工 坐 标 系 的 原点 图 3.5.3 ”创建 加 工 举 标 系 





Step4. 定义 目标 加 工 零件 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 oed: . 

(20 在 图 3.5.4 所 示 的 特征 树 中 右 击 市 点 “Profile Contouring Workpiece (Profile - 
Contouring Workpiece)”, 在 弹出 的 快捷 来 单 中 选择 命令 。 


HB ^x 
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Pi PR 


[- ProcessList 
"TOCESS 


i ProductList 


Product (Product. 1) 
Profile Coutouring (Profile Coutouring) 
约束 


*-Zz ResourcesList 








图 3.5.4 ”特征 树 

G) 选择 图 形 区 中 的 模型 作为 目标 加 工 去 件 ， 在 图 形 区 衬 日 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 
到 “Part Operation” 对 话 框 。 

Step5. 定义 毛 坏 零件 。 

CIO 在 图 3.5.4 所 示 的 特征 树 中 右 击 “Profile_ Contouring Workpiece (Profile 
Contouring Workpiece)” 市 点 ， 在 弹出 的 快捷 亲 单 中 选择 f. 

(2) 单 击 “Part Operation" xir aca 选取 图 形 区 中 的 模型 作为 毛坯 零件 。 
在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation" XJ iff. 

Step6. 定义 安全 平面 。 

(1) 单 击 “Part Operation" xar iem. 

(20 XeTES Nm. ERÆEKERK 3.5.5 所 示 的 毛坯 表面 作为 安全 平面 参照 ， 系 统 创建 

个 安全 平面 。 

(3) 右 击 系统 创建 的 安全 平面 ,在 弹出 的 快捷 荣 单 中 选择 本 汪 冯 汪汪 全 人， 系统 弹出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 ee 文本 框 中 输入 值 0， 单 击 9 958 Den se de if 
的 定义 ， 如 图 3.5.6 所 示 。 

选取 此 面 安全 平面 









































图 3.5.5 ”选取 安全 平面 参照 图 3.5.6 ”创建 安全 平面 


Step7. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 意 确定 肝 钮 ， 完 成 零件 操作 的 定义 。 
Task3. 设置 加 工 参 数 
Stage1. 定义 几何 参数 


Stepl. IRER FAF. EIFI P A A “Profile Contouring Workpiece (Profile 
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 Contouring Workpiece)”, 在 弹出 的 快捷 亲 蛙 中 选择 

Step2. 在 特征 树 中 选中 Part Operation.1” 市 点 下 的 “Manufacturing Program.1 节点 ， 然 
后 选择 下 拉 菜 单 革 全 a es ed 命令 ， 插 入 一 个 轮 
万 铣 前 加 工 操 作 ， 系 统 弹 出 图 3.5.7 所 示 的 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 )。 








Frofile Contouri ng. 1 


Hame: Profile Contouring. 1 





"E RE REI | E 


Between Two Flanesz 


Feature: Frismatic machining area. 1 d 


Between Two Planes 


ove the cursor over a sensitive area. 





Dae er lon | Clan Tee a Seri By Flank Contouring 


San : [n Erant i In 
fast mm Dre | Une 









阻 但 元 素 


----^ M8 顶 面 感应 区 


边界 2 感应 区 、、 
- - - -边界 1 感应 区 


~ 





“~ ~ 侧面 感应 区 


-- 7” 
- 7” 
- 
-— 


JETER Iv DX 


Boston 3 Hard 、、 起 点 感应 区 


Diser er enlace E em 


Dae er Doo £ em 


Far ameters | 


Collision checking. m | 





N Preview | w Hub | 





图 3.5.7 “Profile Contouring.1” 对 话 框 〈 一 ) 


3.5.7 PEIRAS “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 〉 中 的 选项 按钮 的 说 明 如 下 : 

Mode 文本 框 : 用 于 选择 轮 夺 铣 前 的 类 型 。 

和 贡 两 平面 间 轮 廊 铣 衣 。 

e Lih: 09 2X 846 EET. 

。 EERE S saessutscn. 

e Mni] A: T 15 AH. 

e “eth | ‘etib (Stop: In/Start: In): 右 击 对 话 框 中 的 该 字样 后 , 系统 弹出 图 3.5.8 
所 示 的 快捷 菜单 ， 用 于 设置 刀具 起 点 (Start) 和 终点 (Stop) 的 位 置 ， 图 3.5.9 和 











第 3 章 2.589 BT 101 


图 3.5.10 所 示 分 别 为 选择 加 恒生 全 人 时 的 7 具 位 于. 





图 3.$.8 ”快捷 菜单 ”图 3.5.9 ”刀具 起 点 和 终点 在 轮廓 上 图 3.5.10 刀具 起 点 和 终点 在 轮廓 外 部 


o — Puameters ] zz Za 单 击 该 按钮 ， 系 统 弹 出 图 3.5.11 所 示 的 “Machining Area 
Parameters” 对 话 框 ， 该 对 话 框 中 显示 加 工区 域 的 一 些 参数 。 

o C01lision checking .按钮 .该 按钮 用 于 设置 是 否 进行 碰 擅 分 析 . 

Step3. 定义 加 工区 域 。 

CD 移动 鼠标 指针 到 “Profile Contouring.1” 对 话 杠 (一) 中 的 底面 感应 区 上 ， 该 区 域 
的 闫 色 从 深 红 色 变 为 稀 黄 色 ， 单 击 该 区 域 ,对 话 框 消失 ， 在 图 形 区 选择 图 3.5.12 所 示 的 面 1 
为 底 平 面 。 此 时 ,“Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 压 和 面 感应 区 和 侧面 感应 区 的 颜色 
均 变 为 绿色 ， 表 明 已 经 定义 了 底面 和 侧面 。 


























Machining Área Parameters 








Minimum Corner Radius 30mm 
Minimum Channel Width 59. 3mm 
Maximum Channel Width 59. Tamm 
Depth 20mm 


Bottom Fillet Radius Ümm 





图 3.5.11 “Machining Area Parameters” 对 话 框 图 3.5.12 ”定义 加 工区 域 


(2) 移动 鼠标 指针 到 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 顶 面 感应 区 上 ， 该 区 域 
的 闫 色 从 深 红 色 变 为 橙黄 色 ， 单 击 访 区域， 对话 框 消失 ， 在 图 形 区 选择 图 3.5.12 所 示 的 面 2 
为 项 面 。 

说 明 : 两 平面 间 轮 廊 铣 裔 必须 定义 加 工 的 底面 (Bottom ) 和 侧面 (Guide )， 其 他 几何 
参数 都 是 可 选项 。 














Stage2. 定义 刀具 参数 


Stepl. 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一) PA “JRS 





3o 
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Step2. 选择 刀具 类 型 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) SLE Jos FER 
铣 刀 为 加 工 刀 只 。 

Step3. 刀具 命名 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 See 文本 框 中 输入 “TI1 
End Mill D10". 








Step4. 设置 刀具 参数 。 

(1) Æ “Profile Contouring.1” 对 话 杠 中 单 击 gre? byg, gisem. herit, 然 
后 设置 图 3.5.13 所 示 的 刀 其 参数 。 

(2) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 但 。 


Stage3. 定义 进 给 


ps EU PUES fr “Profile Contouring.1" XJi&fé C—O 中 单 击 “ 进 给 


— 


3.5.14 所 示 的 参数 。 







Frofile Contouring. 1 


Hame: Profile Contouring. 1 


Comment : 









Feedrate 
[ | Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: Poom_m 图 
Machining: 1BÜUmm. mn 
Retract: Fooom_m 图 


Finishing: 
Geometry Technology | Feeds & Speeds | Conp: 4 | | 


Hominal diameter (IJ: [om — HB spindle Speed 


[ | &atomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Corner radius (Rc): Dnm H 
l Spindle output 
Overall length IL): Foom E] Machining: PaD0turn ned 


Cutting length iLe): Ümm Tr PR 
ar D 


Length (1): 


Body diameter (db]: [sm E 





Bualitw: [Rouah =| re | 


Hon cutting diameter Mne): Pm 图 a - ETETA " 
o a a ð we] 了 | 9 mi | 
图 3.5.13 ”定义 刀具 参数 图 3.5.14 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 








Stage4. 定义 刀具 路 径 参数 


ud ENSE ODORE fr “Profile Contouring.1" XJ itj (—) rp “JJ 
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Step2. 定义 刀具 路 径 类 型 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 的 Teet reth style: 下 
Bye pce 

Step3. 定义 进 给 量 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 steer LXX, 
(p imb Strategy Ma) 区 域 的 Mode: 下 拉 列 表 中 选择 下 于 先 贡 ， 然 后 在 Mber of levels: 
文本 框 中 输入 值 5。 

Step4. 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 











Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Step1. 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “ 进 








Step2. E m Nanagenent X3 ir] 9i ze HE rn vc Tr s ld! 三 二 ， 在 弹出 的 ] 
DE sc HB P e FE üp4. tp" ppypxcfl dnd I, MAJ ud "Add 
Axial motion" 324 E, outil 3.5.15 所 示 的 距离 “10mm”， 系 统 弹出 “Edit Parameter" Xf 
话 框 ， 在 其 中 的 文本 框 中 输入 值 4， 单 击 9 e p. 














Frofile Contouri ng. 1 





m Return finizh pass Approach Ret 
3 Return between levels Retract Ret 
SH Return between levels Approach EE m | 
1 k 





Current Macro Toolbox 
Definition | Dptions | 


seie. [Evila by user "| 





ss [e [o | 


图 3.5.15 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 
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Task4. 刀 路 仿真 


Stepl. ft "Profile Contouring.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay" jra, 系 
统 弹出 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (二 )， 日 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 (图 3.5.16). 

Step2. E “Profile Contouring.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 SIZE, FU^ lc. 观 
察 刀具 切 痢 毛坯 零件 的 运行 情况 (图 3.5.17). 








v 


P" 





a) 加 工 前 b) 加 工 后 
图 3.5.16 显示 刀 路 轨迹 图 3.5.17 刀具 切削 毛坯 零件 


Task5. 余 量 / 过 切 检 测 





Stepl. 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 〈 二 ) ih “Analyze” JHA, A Hh 
“Analysis” 对 话 框 。 

Step2. 余 量 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 选中 Remaining Material 复 选 框 ， 取 消 选中 
Hewe 复 选 框 ， 单 击 感应 时 | 护 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛坯 加 工 余 量 〈 如 图 3.5.18 所 示 ， 
存在 加 工 余 量 )。 

Step3. 过 切 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 取消 选中 [lensiming Meterisl|4g v HEE, dich 
M6we 复 选 框 ， 单 击 9E KEPER Wo EM LIEU RS CE 3.5.19 所 


7h. ZR Hs TH). 




















图 3.5.18 ”毛坯 加 工 余 量 检测 图 3.5.19 ”过 切 检测 
Step4. fF. "Analysis" 对 话 框 中 单 击 SESS eu, JAE “Profile Contouring.1” 对 话 
框 CZ) quiu; 9 RE pur, 最 后 单 击 “Profile Contouring.1" XJ if (—) 中 的 总 确定 | 
按钮 。 
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Task6. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 一 加 时 人， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
Between Two Planes, map mee p 钮 即 可 保存 文件 。 





3.5.2 ”两 曲线 间 轮 廓 铣削 


两 曲线 间 轮 廓 铣 前 融 是 对 由 一 条 主 引导 曲线 和 一 条 辅助 引导 曲线 万 确定 的 加 工区 域 进 
行 轮 廓 铣 前 。 主 引导 曲线 上 箭头 的 指 问 是 思路 的 方位 。 下 面 以 狗 3.5.20 所 示 的 零件 为 例 介 


绍 两 曲线 间 轮 廓 铣 前 的 一 般 操 作 步 骤 。 
加 工 过 程 | L^ 


vV 
a) 目标 加 工 零件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结 果 
图 3.520 ”两 曲线 间 轮 廓 铣削 


Task1. 打开 加 工 模型 文件 
选择 Fisco E -— G lio. RAE Xepectp" NE. dp: SrosBl a: 
下 拉 列 表 中 选择 目录 Di\cat21.9\work\ch03\ch03.05\ch03.05.02， 然 后 在 列表 框 中 选择 文件 


Between Two Places.CATProcess, yn O ps Hl. 
说 明 : 打开 的 文件 中 已 经 定义 了 目标 加 工 零件 和 毛坯 零件 。 

















Task2. 设置 加 工 参 数 
Stagel. 定义 几何 参数 


Stepl. 在 图 3.5.21 所 示 的 特征 树 中 选中 “Profile Contouring.1 (Computed)? "Bi, A 





后 选择 下 拉 荣 单 dts ^. mei Machining Üperations  * -— A Profile Contouring EA 
廓 铣削 加 工 操作 ， 系 统 弹出 “Profile Contouring.2" XIIE C—2. 

P. P. R. 

WB ProcessList 





p] 
F I 0 


-= Manufacturing Program. 1 
9-12 Tool Change.1 T1 End Mill D 10 
z- 


tS Tool path 
m Machining Process List.1 
EE ProductList 
+- 因 ResourcesList 


图 3.5.21 特征 树 
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Step2. 选择 轮廓 铣削 类 型 。 在 “Profile Contouring.2” 对 话 框 〈 一 ) mj "4e 下 拉 列 表 
EH e Je dll]. 10/5] 3.522 FI. 

Step3. 定义 加 工区 域 。 

CD 移动 鼠标 指针 到 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一) 中 的 主 引 导 曲 线 感 应 区 E, 
该 区 域 的 磊 色 从 深 红 色 变 为 栓 黄 色 ， 单 击 该 区 域 ， 对 话 框 消失 ， 在 图 形 区 选择 图 3.5.23 所 
示 的 曲线 为 主 引 叶 曲 线 ， 在 图 形 区 空 日 处 双击 限 标 左 键 。 

(2) 移动 鼠标 指针 到 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 辅助 引导 曲线 感应 区 上 ， 
该 区 域 的 磊 色 从 深 红 色 变 为 橙黄 色 ， 单 击 该 区 域 ， 对 话 框 消失 ， 在 图 形 区 选择 图 3.5.23 所 
示 的 曲线 为 辅助 引导 曲线 ， 在 图 形 区 空 日 处 双击 限 标 左 键 。 

(3) 单 击 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 边界 1 感应 区 , 在 图 形 区 选择 图 3.5.24 
所 示 的 直线 为 加 工区 域 的 边界 1， 在 图 形 区 空白 处 双击 姐 标 左 键 。 

(4) 单 击 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 边界 2 感应 区 , 在 图 形 区 选择 图 3.5.24 
所 示 的 直线 为 加 工区 域 的 边界 2， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 。 


Frofile Contouring. Z 


Hame: Profile Contouring. 之 


WANA 


Mode ^ 
[Between Two Curves "| s " 
主 引导 曲线 
Pd 


辅助 引导 曲线 
N 







































































New feature b 


Es the cursor over a sensitive area. 


(ism mm Dreck 2 Dae 
sf 1 [lus 


L2 主 引导 线 感应 区 





- 边界 1 感应 区 图 3.5.23 选择 引导 线 


= 辅助 引导 线 感应 区 


— 
us 
Ll 
— 
a 
e 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
—À 
—-—S a 
— 
— 


边界 2 感应 区 





Miam er [onda E em 


Limits 一 
E depth: pm 图 Maximum depth: pm 图 


[| Depth limitation 


Collision checking... | 
d d HE | Preview | D HË | 


图 3.5.22 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一) 图 3.5.24 ”选择 边界 
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说 明 : 在 两 曲线 间 轮 慷 纤 削 中 ， 主 引导 曲线 是 必须 定义 的 ， 辅 助 引 导 曲 线 和 边界 曲线 
是 可 选项 。 主 引导 曲线 用 于 定位 刀具 的 径 向 位 置 ; 辅助 引导 曲线 用 于 定位 刀具 的 轴 向 位 置 ; 
边界 曲线 用 于 改变 切削 起 点 和 终点 与 边界 的 方位 关系 。 如 栗 只 定义 了 主 引 和 导 曲 线 ， 则 主 引 
导 曲 线 同时 定位 刀具 的 径 向 和 轴 向 位 置 。 

Step4. 定义 加 工 的 起 始终 止 位 置 。 在 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一) 中 右 击 “Start 
in” FHF, e e do pc = 右 击 “Stop 让” 字样 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 
中 选择 计时 | 令 。 此 时 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一) 中 显示 “Start Out” 和 “Stop 
Out”， 表 明 加 工 起 始终 止 位置 位 于 零件 的 外 部 。 

说 明 : 右 击 “Start : In” 和 “Stop : In 字样 ， 弹 出 idR xp EM. ES EN 
三 项 ， 其 分 别 表 示 刀 路 的 起 点 在 所 设 定 边界 的 内 部 、 边 界 上 和 边界 外 部 。 








Stage2， 定 义 刀具 参数 和 进 给 率 

系统 默认 选用 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 中 设置 的 刀具 和 进 给 率 ， 在 此 不 需 
为 外 设置 。 

Stage3. 定义 刀具 路 径 参 数 


Stepl. 进入 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 。 在 “Profile Contouring.2” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “ 刀 

Step2. 定义 刀具 路 径 类 型 。 在 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一 ) [fj Tert ssh style: 下 
hone Roos 

Step3. 定义 刀 轴 方向 。 在 图 形 区 中 单 击 图 3.5.25 PRIJIT I) ur Ss. RAH " Tool 
Axis” 对 话 框 , 采用 默认 参数 设置 , 单 击 图 3.5.26 所 示 的 零件 表面 , 此 时 刀 轴 显示 如 图 3.5.26 
所 示 ， 单 击 9 确定 匀 钮 完成 刀 轴 定义 ， 返 回 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一 )。 








JV T V fs 刀 轴 方向 箭头 





图 3.5.25  7Jüi7; H] 图 3.5.26 ”定义 思 轴 方 问 


Step4. 其 他 参数 采用 系统 默认 的 设置 值 。 


Stage4. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 
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Stepl. 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Profile Contouring.2” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “ 进 


JAEK” XEXH-ELBES |, ind 3.527 所 示 。 





Current Macro Toolbox 


Definition | Üptions | 


eds Build by user 





E. 确定 |. Prewiew | 9 HB | 
图 3.5.27 “ 进 刀 / 退 刀 路径 ”选项 卡 


Step2， 在 "sere Nanagenent -区 域 中 的 列表 框 中 选择 畏 到 ， 在 "下拉 列表 中 选择 
Build by user c. 单 击 “Remove all motions” pcs Ax, 然后 单 击 “Add Tangent motion" 1Z 
ala “ Add Axial motion up to a plane” 按钮 全 |. 

Step3. 在 Meses Management :区 mpm yxp i GE a, dE "799 下 拉 列 表 中 选择 
DTE , Hif "Remove all motions” pct ái, 然后 单 击 “Add Tangent motion" 1Z 
钮 至 和 “Add Axial motion up to a plane" puel. 

Step4. (E Macro Nanagenent PEHR IE AE h e de Doom beteeemn Levels Petr ER MM EL] 
PR P xcd E L, "i "Remove all motions” zaal, 然后 单 击 “Add Tangent 
motion " 按钮 至 |. 

Step5. £ Macro Nanagenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 libata ， E 709 Ry 
PR P i Pe a i, y “Remove all motions” pg al, 然后 单 击 “Add Tangent 
motion " pague. 
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Task3. 刀 路 仿真 


Stepl. 在 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay" pg PRI, ES 
统 弹 出 “Profile Contouring.2” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 3.5.28 所 示 。 

Step2. 在 “Profile Contouring.2” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 岗 按 钮 ， 然 后 单 击 hki, 观 
察 刀 有 具 切削 毛坯 零 件 的 运行 情况 《图 3.5.29). 

















a) 加 工 前 b) 加 工 后 
图 3.5.28 ”显示 刀 路 轨迹 图 3.5.29 ”刀具 切割 毛坯 零件 


Task4. 余 量 /过 切 检 测 


Stepl. 在 “Profile Contouring.2” 对 话 框 〈 二 ) Pi “Analyze” eae, AR h 
“Analysis ”对话 框 。 

Step2. 余 量 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 选中 Bensinine Material 复 选 框 ， 取 消 选中 
Denes 复 选 框 ， 单 击 总 各 用具 乌 ， 图 形 区 中 高 亮 显 示 毛坯 加 工 余 量 (如 图 3.5.30 所 示 ， 
存在 加 工 余 量 )。 














"exe 复 选 框 ， 单 击 总 话 用 用 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显 示 毛 坏 加 工 过 切 情况 (如 图 3.5.31 所 
示 ， 未 出 现 过 切 )。 


LI S 


图 3.5.30” 毛 坏 加 工 余 量 检 测 图 3.5.31 过 切 检 测 
Step4. 在 “Analysis” 对 话 框 中 单 击 SÉ du, sunk "Profile Contouring.2” 对 话 
E (二 ) 中 单 击 9 确定 lj% 饵 ， 最 后 单 击 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 总 确定 | 
按钮 。 


Task5. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 一 > EL 天 生命 全， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 
名 Between Two Curves, t AES ua 即 可 保存 文件 。 
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3.5.3 曲线 与 曲面 间 轮 廓 铣削 











时 线 与 曲面 间 轮 廓 铣削 就 是 对 由 一 组 引导 曲线 串 和 一 组 曲面 底面 所 确定 的 区 域 进 行 轮 
廓 铣削 。 下 面 以 图 3.5.32 所 示 的 零件 为 例 介绍 曲线 与 曲面 间 轮 廓 铣削 的 一 般 操作 步 又 。 


cy 7> 


a) 目标 加 工 零 件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结果 
图 3.5.32 ”曲线 与 曲面 间 轮 廓 铣削 


Taski. 打开 加 工 模型 文件 











选择 下 拉 菜 单 国 二 一 > Z 国 命 令 ， 系 统 弹 出 “选择 文件 ” 对话 框 。 在 | eE X: 
下拉 列表 中 选择 目录 Di\cat21.9\work\ch03\ch03.05\ch03.05.03， 然 后 在 列表 框 中 选择 文件 
Between Two Curves.CATProcess, yt AO | Hl. 


Task2. 设置 加 工 参 数 





Stage1. 定义 几何 参数 

Stepl. 在 图 3.5.33 所 示 的 特征 树 中 选中 “Profile Contouring.2 《Computed)” 节 点 ， 然 
后 选择 下 拉 荣 单 del ^. aS Machining Üperationsz  * -— 上 让 Profile Üontouring 命令 ， 插入 一 个 轮 
BREKI CERE, AAH “Profile Contouring.3” 对 话 框 (一 )， 如 图 3.5.34 所 示 。 





P. P.R. 
: $ ProcessList 


ZI 
TEN 38 





Part Operation.1 
=-=| Manufacturing Program. 1 
$-£3 Tool Change.1 T1 End Mill D 10 
Profile Contouring. 1 (Computed) 
+- 
m Machining Process List.1 
El ProductList 
+- ResourcesList 


图 3.5.33 ”特征 树 





Step2. 选择 轮廓 钳 削 类 型 。 在 “Profile Contouring.3” 对 话 框 (一 ) 中 的 下 拉 列 表 
中 选择 





N 项 。 
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Profile Contouring. 3 


Hame: Profile Contouring. 3 


AA 


joe [Between Curve and Surfaces "| 


Hew feature 


加 the cursor over a sensitive area. 


(Mist mm tm 3 ne : 
Stort + De o 引导 曲线 感应 区 





T 
— 


Ston E Üu 





_ -边界 1 感应 区 


边界 2 感应 区 


ae or Poo E en 


Mise or Lodar E em 


Limits e e II 
Minimum depth: pm E Maximum depth: Emm E 
E limitation 


Collision checking. T | 





< - 确定 | Preview | - 取消 | 


图 3.5.34 “Profile Contouring.3” 对 话 框 (一 ) 


Step3. 定义 加 工区 域 。 
(1) 单 击 “Profile Contouring.3” 对 话 框 (一) 中 的 引导 曲线 感应 区 ， 系 统 弹 出 图 3.5.35 


所 示 的 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选取 图 3.5.36 所 示 的 曲线 为 引导 曲线 CIE A 
要 ， 单 击 引 导 曲 线 上 的 箭头 ， 使 其 指向 零件 外 部 )， 单 击 “Edge Selection" T-H4& He 


按钮 。 


图 3.5.35 “Edge Selection” 工 具 条 图 3.5.36 ”定义 加 工区 域 

















选取 此 面相 
N 


N 
N 











引导 曲线 





二 


elect 
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(2) 单 击 “Profile Contouring.3” 对 话 框 (一 ) 中 的 底面 感应 区 ， 系 统 弹出 图 3.5.37 所 
7RHJ “Face Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选取 图 3.5.36 所 示 的 模型 表面 为 的 面 ， 单 击 “Face 
Selection" T H.A&rpfrg 9 9* 按钮 。 

(3) 单 击 “Profile Contouring.3” 对 话 框 (一 ) 中 的 边界 1 感应 区 , 在 图 形 区 选取 图 3.5.38 
所 示 的 直线 为 加 工区 域 的 边界 1， 双 击 图 形 区 空白 处 ， 完 成 边界 1 的 定义 。 

(4) 单 击 “Profile Contouring.3” 对 话 框 (一 ) 中 的 边界 2 感应 区 , 在 图 形 区 选取 图 3.5.38 
所 示 的 直线 为 加 工区 域 的 边界 2， 双 击 图 形 区 空白 处 ， 完 成 边界 2 的 定义 。 
































DIL 


ace electi 
| Ok Cancd 





图 3.5.37 “Face Selection” 工 具 条 图 3.5.38 ”选取 边界 
说 明 : 在 曲线 和 曲面 间 轮 谋 铣 削 加 工 中 ， 引 寻 曲 线 和 底面 是 必须 定义 的 ， 边 界 和 避让 
区 域 是 可 选项 。 
Step4. 定义 加 工 的 起 始终 止 位 置 。 Æ “Profile Contouring.3” 对 话 框 (一 ) 中 右 击 “Start : 
in^, TESI E p MM ^. uu "Stop : ip” 字样 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 
x E... 此 时 “Profile Contouring.3” 对 话 框 (一 ) 中 显示 “Start : Out” 字样 和 
“Stop : Out” 字样 ， 表 明 加 工 起 始终 止 位 置 位 于 边界 的 外 部 。 








Stage2. 定义 其 他 加 工人 参数 





其 他 加 工 参 数 ， 如 刀 只 参数 、 进 给 靳 、 刀 有 具 路 径 参 数 和 进 刀 / 退 刀 路 径 都 采用 系统 默认 设 
EXE 


Task3. 刀 路 仿真 


Stepl. 在 “Profile Contouring.3” 对 话 杠 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay" peg], ES 
统 弹 出 “Profile Contouring.3” 对 话 框 《二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 3.5.39 所 示 。 
Step2. Æ “Profile Contouring.3” 对 话 框 (二 〉 中 单 击 问 按 钮 ， 然 后 单 击 “ 上 按钮 ， 观 


察 刀 有 共 切 削 毛 坯 零件 的 运行 情况 ， 如 图 3.5.40 所 示 。 


a) 加 工 前 b) 加 工 后 
图 3.5.39 ”显示 刀 路 轨迹 图 3.5.40 “刀具 切削 毛坯 零件 
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Task4. 余 量 /过 切 检 测 








Stepl. 在 “Profile Contouring.3” 对 话 框 〈 二 ) rp; "Analyze" TZ£H79 ， 系 统 弹 出 
“Analysis ”对话 框 。 

Step2. 余 量 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 选中 Mneinins Material 复 选 框 ， 取 消 选中 
Deess 复 选 框 ， 单 击 DEM phe, REK HAREKETE OE 3.5.41 所 示 ， 


存在 加 工 余 量 )。 

















"exe 复 选 框 ， 单 击 章 诺 用 | 拉 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛坯 加 工 过 切 情况 〈 如 图 3.5.42 所 
示 ， 未 出 现 过 切 )。 


图 3.5.41 毛坯 加 工 余 量 检测 图 3.5.42 ”过 切 检 测 





Step4. 在 “Analysis” 对 话 框 中 单 击 SÉ dinum, JAE "Profile Contouring.3” 对 话 
E (二 ) 中 单 击 总 Eleg, sd "Profile Contouring.3” 对 话 框 (一) "png. 确定 | 
TZ. 


Task5. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 I] 一 区 323 和， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 
名 Between Curves and Surfaces, nup pu 即 可 保存 文件 。 








3.5.4 侧面 铣削 





侧面 铣 齐 融 是 对 与 刀 有 只 轴线 平行 的 侧 壁 平面 进行 铣削 ， 注 意 这 里 所 选取 的 平面 只 能 是 
方 癌 与 刀具 轴线 平行 的 平面 。 
下 面 以 图 3.5.43 所 示 的 零件 为 例 介绍 侧面 加 工 的 一 般 操 作 步 又。 


fs 7 a ^ “Se 


a) 目标 加 工 零件 bo 毛坯 零件 c) 加 工 结果 
图 3.5.43 ”侧面 铣削 
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Task1. 打开 加 工 模型 文件 





选择 下 拉 菜 单 一 > 








lo. usus eben xad. ac Serm: 


下 拉 列 表 中 选择 目录 Di\cat21.9\work\ch03\ch03.05\ch03.05.04， 然 后 在 列表 框 中 选择 文件 
Between Curves and Surfaces.CATProcess, yn RO s file 


Task2. 设置 加 工 参 数 


Stage1. 定义 几何 参数 


Stepl. 在 图 3.5.44 所 示 的 特征 树 中 选中 Profile Contouring.3 (computed) 节点 ， 然 后 选 


Prio ER 





Machining lperationsz 


d -— A Profile Üontouring 





命令 ， 插 入 一 个 轮廓 铣 


削 加 工 操作 ， 系 统 弹出 “Profile Contouring.4” 对 话 框 (一 )。 
Step2. 选择 轮廓 铣 前 闫 型 。 在 “Profile Contouring.4” 对 话 框 (一 ) 中 的 "ede 下 拉 列 表 





中 选择 By Flank Contourine f 如 图 3.5.45 BIZ. 


P. P. R. 
UE ProcessList 





-- Part Operation. 1 
=-= Manufacturing Program. 1 
e-E Tool Change.1 T1 End Mill D 10 
&-C Profile Contouring. 1 (Computed) 
t Profile Contouring. 2 (Computed) 
-h 
E Machining Process List.1l 
&-E3 ProductList 
+- ResourcesList 


图 3.5.44 ”特征 树 


Step3. 定义 加 工区 域 。 











Mode [Ey Flank Contouring "| 


Hew feature le 


E: the cursor over a sensitive area. 


Dist m Chi | ne 
Seno 8 [Db 


_ -=- -边界 1 感应 


= = cU 2 RD 





Mise or Polon E em 


Mae or Lodar E en 








EC ð UD | Preview | 9 取消 | 


图 3.5.45 “Profile Contouring.4" XJ i&flÉ C—) 


(1) "Kit “Profile Contouring.4” 对 话 框 (一 ) 中 的 侧面 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 图 3.5.46 








所 示 的 零件 侧面 〈 单 击 箭头 ， 使 其 方向 如 图 3.5.46 所 示 )， 双 击 图 形 区 空白 处 ， 完 成 加 工 平 


面 的 定义 。 
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(2) 单 击 “Profile Contouring.4” 对 话 框 (一 ) 中 的 边界 1 感应 区 , 在 图 形 区 选取 图 3.5.46 
所 示 的 直线 ， 双 击 图 形 区 空 犁 处 ， 完 成 边界 1 的 定义 。 

(3) $f “Profile Contouring.4” 对 话 框 (一 ) 中 的 边界 2 感应 区 , 在 图 形 区 选取 图 3.5.46 
所 示 的 直线 ， 双 击 图 形 区 空 日 处 ， 完 成 边界 2 的 定义 。 

















Stage2. 定义 刀具 参数 


Step1. A ft. "Profile Contouring.4” 对 话 杠 (一) 中 单 击 “刀具 参 


m——— 








A 22 





Step2. 选择 刀具 类 型 。 在 “Profile Contouring.4” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 严 按钮 ， 选择 工 
形 铣 刀 为 加 工 刀 其 。 

Step3. 刀具 命名 。 在 “Profile Contouring.4” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 Fee 文本 框 中 输入 “T2 
End Mill D20". 

Step4. 设置 刀具 参数 。 

(1) 在 “Profile Contouring.4” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 Mere fict, giy Semetey Tuoi 
卡 ， 然 后 设置 图 3.5.47 所 示 的 刀具 参数 。 

(2) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 系统 献 认 的 设置 值 。 








Geometry | Technology | Feeds & Speeds | Cong: al t| 
Hominal diameter |I: 


Ümm 


Corner radius [Rel: Pm “图 
Upper corner radius (ReZJ: bm — — B 


Overall length (LJ): 


i ü 
边界 1 mm 











边界 2 侧面 方向 箭头 Length (1): [L5mm EI 
4 1 | ET 
: "4 加 工 平 面 i Body diameter (dh): 1mm 
: : Bottom chamfer angle Al]: 180deg 
: : Top chamfer angle (AZ): heoaee e 
/ d 
j Bottom diameter (D1): Dmm 
Top diameter M2]: Omm 
图 3.5.46 ”定义 加 工区 域 图 3.5.47 设置 刀具 参数 


Stage3. 定义 其 他 加 工 参 数 
其 他 加 工 参 数 采 用 系统 默认 的 设置 值 。 
Task3. 刀 路 仿真 


Stepl. 在 “Profile Contouring.4” 对 话 杠 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay" peg], ES 
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统 弹 出 “Profile Contouring.4” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 3.5.48 所 示 。 
Step2. E “Profile Contouring.4” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 SERI, Fuss | 按钮， 观 
罕 刀 有 共 切 削 毛 坯 零件 的 运行 情况 ， 如 网 3.5.49 所 示 。 


到 


a) 加 工 前 b) 加 工 后 
图 3.5.48 ”显示 刀 路 轨迹 图 3.5.49 ”刀具 切削 毛坯 零件 
Task4. 余 量 /过 切 检测 











Stepl. 在 “Profile Contouring.4” 对 话 框 (二 )〉 rp “Analyze” fhs 
“Analysis ”对话 框 。 

Step2. 余 量 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 选中 Mneinins Material 复 选 框 ， 取 消 选中 
Deess 复 选 框 ， 单 击 DEM pea, REK HAREKETE OE 3.5.50 所 示 ， 
不 存在 加 工 余 量 )。 














"exe 复 选 框 ， 单 击 章 诺 用 | 拉 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛坯 加 工 过 切 情况 〈 如 图 3.5.51 所 
示 ， 未 出 现 过 切 )。 








图 3.5.50 “毛坯 加 工 余 量 检测 图 3.5.51 ”过 切 检 测 


Step4. 在 “Analysis” 对 话 框 中 单 击 SUUS hg, JAE "Profile Contouring.4” 对 话 
E (二 ) rpg; 9 确定 | 术 钮 ， 最 后 单 击 “Profile Contouring.4” 对 话 框 (一 ) 中 的 总 确定] 
按钮 。 


Task5. 捅 入 轮廓 铣削 “Profile Contouring.5” 





参照 Task2 一 Task4, ft Profile Contouring.A" 5 rji A 46 ERBEK ^ Profile Contouring.5 ", 
用 来 加 工 毛坯 零 件 的 另 一 个 侧面 。 
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Task6. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 一 > 四 央 分 ， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
By Flank Contouring, min ES | 钮 即 可 保存 文件 。 











3.6 曲线 铣削 








曲线 铣削 束 是 选取 一 系列 曲线 来 张 动 刀具 的 运动 以 铣 前 出 所 需要 的 外 形 ， 所 选 的 曲线 
可 以 是 连续 的 ， 也 可 以 是 不 连续 的 。 昌 线 铣 前 加 工 中 上 只 需 定 义 引 导 曲 线 这 个 必要 的 参数 。 
下面 以 图 3.6.1 所 示 的 零件 为 例 介 绍 曲线 铣 前 的 一 般 操 作 步 又 。 


, 9 


a) 加 工 前 b) 加 工 后 
图 3.6.1 ”曲线 铣削 


Taski. 引入 零件 并 进入 加 工 工作 台 











Stepl. Xj Fijo EM 一 > 芒 本 命令 ， 系 统 弹 出 “选择 文件 ”对 话 框 。 在 
查找 范围 :| 下拉 列表 中 选择 目录 Di\cat21.9\work\ch03\ch03.06， 然 后 在 列表 框 中 选择 文件 
curve milling.CATPart, Ak TRO ua. 

Step2. 选择 下 nic —9 LINE —9 SIN 


“Prismatic Machining" T8. 


Task2. 零件 操作 定义 








F: 








LN 


5 
d 


切换 到 





Stepl. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 市 点 ， 系 统 弹出 
"^ Part Operation” 对 话 框 。 

Step2. 机 床 设 置 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 “Machine” pag S, 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine" mil, 然后 单 击 SLE Deor, 
完成 机 床 的 选择 。 

Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

CI) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 小 | 按钮， 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 
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(2) 单 击 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 3.6.2 所 示 的 点 作为 加 工 华 
标 系 的 原点 (“Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 中 的 基准 面 、 基 
准 轴 和 原点 均 由 红色 变 为 绿色 ， 表 明 已 定义 加 工 华 标 系 )， 系 统 创建 图 3.6.2 PRITA 
标 系 。 

(3) 单 击 BEE ha, SERM TERRE. 

Step4. 定义 毛 坏 零件 。 单 击 “Part Operation” xai Clm, 选取 图 形 区 中 的 模 
型 作为 毛 坏 零件。 在 网 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation” XEHE. 

Step5. 定义 安全 平面 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 ty elem à 

(20 选择 参照 而 。 在 图 形 区 选取 如 图 3.6.3 所 示 的 毛坯 表面 为 安全 平 而 参照， 系统 创 建 

个 安全 平面 。 

G) 右 击 系统 创建 的 安全 平面 , 在 弹出 的 快捷 瑟 持 中 选择 i 从 令 ， 系 统 弹 出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 型号 文 本 框 中 输入 值 10， 单 击 9 确定 皮包 完 成 安全 平面 
的 定义 。 












































创建 加 工 坐 标 系 
/ 


74 






选取 此 点 
` 选取 该 平面 


~ 
~ 





图 3.6.2 ”创建 加 工 坐 标 系 图 3.6.3 ”创建 安全 平面 

Step6. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 9 989 fgg, sec PERSE SE XL. 
Task3. 设置 加 工 参 数 
Stage1. 定义 几何 参数 
Stepl. 在 特征 树 中 选中 “Manufacturing Program.1 ”市 点 ， 然 后 选择 下 拉 有 订单 

=p Machining lperations  * — A Curve Following 命令 ， 搬入 一 个 曲线 铣削 加 工 探 作 ， 系 
统 弹 出 图 3.6.4 所 示 的 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 )。 

Step2. 定义 加 工区 域 。 





PT 





， 然 后 单 击 “Curve Following.1” 对 话 框 (一) 中 
的 引导 曲线 感应 区 ， 系 统 弹 出 图 3.6.5 所 示 的 “Edge Selection” 工 具 条 。 
(2) 在 图 形 区 选取 图 3.6.6 所 示 的 曲线 ， 单 击 “Edge Selection" TRP HS 按钮， 
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系统 返回 到 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 )。 

(3) Æ “Curve Following.1” 对 话 框 (一 ) 中 双击 图 3.6.4 所 示 的 尺寸 ， 在 弹出 的 “Edge 
Parameter” 对 话 框 的 各 说 Offset 1 文本 框 中 输入 -1， 单 击 9 S due 

说 明 : 由 于 需要 在 实体 上 刻 一 个 五 角 星 图 形 ， 因 此 需要 将 刀 路 向 下 偏 置 ， 这 里 输入 -1 
表示 刀具 向 下 偏 置 1mm. 













Hame: Furve Following. 1 


| 


A the cursor over a sensitive area. 


Mise or Chk | hn 





z 


, 9| S p ER 


一 一 一 一 一 ~ 


、 一 一 一 三 一 一 一 一 





E 确定 | Preview | 9 Rei | 


图 3.6.4 “Curve Following.1” 对 话 框 (一) 


选取 此 曲线 





Edge Selecti 


RE TEASER LRL 


图 3.65 “Edge Selection” TH% 图 3.6.6 ”选取 引导 曲线 


Ii 





Stage2. 定义 刀具 参数 


Stepl. 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “刀具 参数 ” 

Step2. 选择 刀具 类 型 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 〈 一 ) diss D deeem, Joc TEE oE 
思 为 加 工 思 其 。 

Step3. 刀具 命名 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一) 中 的 We 文本 框 中 输入 “T1 End 
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Mill D8”. 


Step4. 设置 刀具 参数 。 





(1) Æ “Curve Following.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 Morera Big, muti Geometry yE, 


然后 设置 图 3.6.7 所 示 的 刀具 参数 。 


(20 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 系统 默认 的 设置 值 。 


Stage3. 定义 进 给 率 


Stepl. 进入 进 给 率 设置 选项 卡 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “ 进 给 率 ” 


—— 





所 示 的 参数 。 


Technology | Feeds & Speeds |Conp: al | 
Hominal diameter MD]: 


Geometry 


Corner radius (Rc): 


Overall length (LJ: 


Dmm 
Cutting length (Lej: Ümm 
Length (1): Dmm 


Body diameter [db): 


Emm E 
Hon cutting diameter [Inc]: Emm E 





Stage4. 定义 刀具 路 径 参数 


Stepl. 进入 刀具 路 径 参 数 选项 卡 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一) FÉ “JJA 


Step2. 定义 刀具 路 径 类 型 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 ) 的 rath style: 下 拉 


nsi MADA 


Hame: urve Following. 1 


Comment: 








-— 





RER il) 
Mc] | id; | Mei S tes | 


Feedrate 
L] kutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: Foom_mn ET 
Machining: [200mm mn ET 
Retract: 


[I500mm. mn EI 

p. 1mm mn E 

| ] Transition: [Machining =| 
Doorn_ma EJ 

Init: [Lins mx 


Finishing: 


Spindle Speed 


[ | katomatic compute from tooling Feeds and Speeds 
E Spindle output 


Machining: EN turn mi 


Unit: meme = 


Quality: [Rough -| PETS | 





"Ur |. FPrewisw | w HB | 
图 3.6.8 RRK” AMR 
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Step3. 定义 切削 类 型 及 有 关 参 数 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 ne 
选项 卡 ， 输 入 图 3.6.9 所 示 的 参数 。 


Step4. 定义 轴 向 参数 。 单 击 | .部 这 .| 选项 卡 ， 输 入 图 3.6.10 所 示 的 参数 。 


Machining | Axial | Machining [Axial | 

Machining tolerance: [p 1mm e Maximum depth of cut: D5m — E 
Fixture accuracy: -imm Humber of levels: | K 
Compensation Eoo H 

图 3.6.9 定义 切削 类 型 及 有 关 人 参数 图 3.6.10 ”定义 轴 问 参数 


Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Stepl. 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选项 卡 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “ 进 刀 
/ 退 刀 路 径 ” Xexi-E (eS ]. 

Step2， 定 义 进 刀 路 径 。 在 -mass Management pc prp gi] dee rp e Peli des JA 
的 快捷 菜单 中 选择 用 和 命令 “〈 系 统 默 认为 激活 状态 )。 

Step3. 定义 进 刀 类 型 。 在 -aers Wanagenent [x prp fp] ZEME cP e Pel UG E Ie 下 
拉 列 表 中 选择 E wes oem. 

Step4. 定义 退 刀 路 径 。 在 -asrs Management pc bore f deter e cds Db 
的 快捷 菜单 中 选择 用 重合 令 “系统 默认 为 激活 状态 )， 

Step5， 定 义 退 刀 类 型 。 在 -aere Management pco ch ng pi deer o pem PUE Ie 下 
hos i Dz, nmn. 


Task4. 刀 路 仿真 
































Stepl. 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay" pug], 系统 
弹出 “Curve Following.1” 对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 3.6.11 所 示 。 

Step2. 在 “Curve Following.1” 对 话 杠 (二) ph Sze, ah lc. 观察 
刀具 切削 毛坯 零件 的 运行 情况 ， 如 图 3.6.12 Bran. 


S 














a) 加 工 前 b) 加 工 后 


图 3.6.11 显示 思路 轨迹 图 3.6.12 “刀具 切割 毛坯 零件 
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Step3. 在 “Curve Following.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 9 确定 按钮 ， 然 后 单 击 “Curve 
Following.1” 对 话 框 (一) 中 的 总 9E pug, 


Task5. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 一 > 园 汪 对 今 ， 在 系统 璋 出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
curve following, m rm 钮 即 可 保存 文件 。 





3.7 p f& $t Bi 





REBEKI nJ BOSE FEAST BS USD RERET, VADEBU 77 A 56 BE BEKI HP ES] PA 
^F i fa] FE ER BEKI UH LAS ABA. 
下 面 以 图 3.7.1 Brzs BEES P9 4p 28 TRSEDEBU IF] — cb TE ZU 


p 加 工 过 程 . 


a) 目标 加 工 零 件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结 
图 3.7.1 MAREK 
Taski. 打开 零件 并 进入 加 工 工 作 台 
step1. 选择 下 拉 菜 单 国 BL 一 > EIE A. ns ox oe. E 
查找 范围 :下拉 列表 中 选择 目录 Di\cat21.9\work\ch03\ch03.07， 然 后 在 列表 框 中 选择 文件 
Groove milling.CATProduct, An RO [uan 
step2. Xe rho Ea 一 = 下 


“Prismatic Machining” 工 作 台 。 


Task2. 零件 操作 定义 


























Stepl. 机 床 设置 。 

CG) 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 市 点 ， 系 统 弹 出 “Part Operation” 对 话 框 。 

(2) 早 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Machine” pog e], 系统 弹出 “Machine Editor" 
对 话 框 。 

(3) 单 击 “Machine Editor” 对 话 框 中 的 “3-axis Machine" 按钮 时 | 然后 单 击 总 -确定 | 
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按钮 ， 完 成 机 床 的 选择 。 

Step2. XE X. JM LA b ZR 

C1) 单 击 “Part Operation" o iter mj elg, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 在 对 话 框 的 fis Name : 文本 框 中 输入 MyAxis， 选 用 系统 默认 的 坐标 系 ， 单 击 
9 确定 用 钮 ， 完 成 加 工 坐 标 系 的 定义 ， 

Step3. 定义 毛坯 零件。 

单 击 “Part Operation ”对话 框 中 nuce, 选取 图 形 区 中 黄色 的 模型 作为 毛 坏 零件 。 
在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation ”对 话 框 。 

Step4. 定义 目标 加 工 零 件 。 

CIO 在 图 3.7.2 所 示 的 特征 树 中 右 击 “Groove Milling Workpiece (Groove Milling 
_Workpiece.1)” 节 点 ， 在 弹出 的 快捷 亲 早 中 选择 ZEMEEM?^. 

(2) 单 击 “Part Operation" 对 话 框 中 的 图 胶 钮 ， 选择 图 形 区 中 的 模型 作为 目标 加 工 零 
件 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 了 息 标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation" XJ ist. 

Step5. 定义 安全 平面 。 

(1) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 tele , 

(2) 选择 参照 面 。 在 图 形 区 选取 图 3.7.3 所 示 的 模型 表面 作为 安全 平面 参照 ， 系 统 创建 

个 安全 平面 。 

(3) 右 击 系统 创建 的 安全 平面 , 在 弹出 的 快捷 玉 早 中 选择 i 从 令 ， 系 统 弹 出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 Thieme Sce ARAS 10, mo 9 SE oen sg de T^f 
的 定义 。 

Step6. 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 B 确定 j 护 钮 ， 完 成 零件 操作 定义 。 















































P. P. R. 
UE ProcessList 选取 该 平面 
+ © b 





m-ig ProductList 
S Product] (Productl. 1) 
+#d Groove Milling (Groove Mill. 1) 


Hi 约束 


出 -加 ResourcesList 





图 3.7.2 ”特征 树 图 3.7.3 ”创建 安全 平面 
Task3. 设置 加 工人 参数 


Stage1. 定义 几何 参数 
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Stepl. 在 特征 树 中 选中 “Manufacturing Program.1” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 配 研 
命令 ， 插 入 一 个 凹 模 铣 前 加 工 操作 ， 系 统 弹 
出 图 3.7.4 所 示 的 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一 )。 





Machining Üperations  * [s a Groove Milling 


Groove Milling. 1 


Comment : FEE 0000000 0 
Meg | KS | Bec | 


ove the cursor over a sensitive area. 





tise em Top an Top * Han 


Sap : In Mart 1 In 
NITE ME E 


< - - -项 面 感应 区 


- - -起 始 边界 









- 7” 
-— 

-— 

-— 


“~ ~ 底面 感应 区 
Wen 


tise em mde E Uem 
EIE MU E ilon 


Parameters | 
Collision checking. e | 





| |B »&| 
—! e HE | Frewlew | 9 职 消 | 


图 3.7.4 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一) 





Step2. 定义 加 工区 域 。 


PT 





， 然 后 单 击 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一) 中 的 
压 面 感应 区 ,在 图 形 区 选择 图 3.7.5 FRW, RARES] “Curve Milling.1” 对 话 框 (一 )。 
(2) 单 击 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一) 中 的 顶 面 感应 区 ， 在 图 形 区 选择 图 3.7.6 所 
示 的 面 ， 系 统 返回 到 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一)。 
底面 is 


N 

















图 3.7.5 ”选取 底面 图 3.7.6 ”选取 顶 面 
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选项 


然后 


说 明 : 

oe 在 定义 底面 和 顶 面 时 ， 请 读者 注意 图 3.7.5 和 图 3.7.6 中 坐标 系 方位 的 变化 。 

e 媚 楷 加 工 中 有 三 个 几何 参数 是 必须 定义 的 ， 即 底面 (Bottom )、 引 叶 面 ( Guide) 
和 顶 面 (Top )。 由 于 系统 默认 打开 轮 慷 探测 (Contour Deception) 功能 ， 所 以 当选 
择 了 底面 后 ， 系 统 自 动 判断 引导 线 。 


Stage2. 定义 刀具 参数 


Stepl. 进入 轧 具 参数 选项 卡 。 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “ 思 上 其 参数” 


Step2. JJ HMH o (E “Groove Milling.1” 对 话 框 (一 ) Mme 文本 框 中 输入 “T1 T-Slotter D8”. 
Step3. 设置 刀具 参数 。 

(1) 在 “Groove Milling.1” 对 话 枢 (一 ) 中 单 击 ere jeg, midi Semetey he, 
设置 图 3.7.7 所 示 的 思 其 参数。 

(2) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 系统 上 默认 的 设置 值 。 











Stage3. 定义 进 给 率 


Stepl. 进入 进 给 率 设 置 选 项 卡 。 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 给 率 ” 


mt a | 


— 


Step2. WERAK. Œ “Groove Milling.1” 对 话 框 (一 ) 的 项 卡 中 设置 图 3.7.8 


所 示 的 参数 。 


Geometry 
Hominal diameter (IJ: 


Corner radius (Rc): 





Groove Millinz.1 





Hame: vowe Milling. 1 


Comment: 


E O ooo 
Mus] | Bg | Bei Ere | 


Feedrate 


[ | katomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: [00mm mz E 
Machining: 1200mm mn 
Pooomn_m E] 


Technology | Feeds & Speeds |Conp: 4 | | 


Ümm 


m 8 


Retract: 


Upper corner radius Rez]: Dnm EI 


Üverall length (LJ: Omm 


rm o A 
rm o 


Bottom chamfer angle (Al]: 180deg 


[ERES E 


Ümm 


Length (1): 


Body diameter (db): 


Top chamfer angle (A?]: 
Bottom diameter (IJ: 


Top diameter (IJ: 


Ümm 








-— 


Finishing: p 1mm ma 图 





spindle Speed 
[ | Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 
E Spindle output 


Machining: [ Buc turn mie 


Unit: Naval a E 


Suet [Eough "| Compute | 





E. 确定 | Prewisw | 2 HuB | 


图 3.7.8 “WAR” A-R 
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Stage4. 定义 刀具 路 径 参 数 


Stepl. 进入 刀具 路 径 参 数 选项 卡 。 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “刀具 
路 径 参 数 ” 选项 卡 B. T 
Step2. 定义 刀具 路 径 类 型 。 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一 ) fjIest path style: 下拉 列 


px EE. 


isis [Wanber of levels "| Ee 


Machining | Strategy | Radial ES | Axial | Finishing | Maximum depth of cut: p 
Distance between paths: fimm r us Humber of levels: k 图 
Humber of paths: E El 2. Breakthrough: Dnm EZ 7. 





图 3.7.9 5E X fen d 图 3.7.10 ”定义 轴 癌 参数 
Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Stepl. 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 刀 / 
Ad SEN, 
Step2. XE XXE 7J Efe, E Macro Nanaganent peti meten zc illud s RU 
HS Dp se FR rp DG EN ME ORSESA SOSTA). 
Step3. 定义 进 刀 方式 。 
(1) 7E m Nanaganent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 加 到 ， 人 然后 在 "下拉 列 表 中 选择 
Build by user P 


























(2) 依次 单 击 “Remove all motions” al, “ Add Horizontal motion” 按钮 区 和 “Add 
Axial motion up to a plane" 按钮 全 |. 

(3) 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 双击 图 3.7.11 所 示 的 尺寸 ， 系 统 弹 出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 文本 框 中 输入 值 15 并 单 击 9 999 Duo. 

Step4. 定义 退 刀 路 径 。 在 Tasre Nanagenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 所 ， 右 击 ， 从 弹出 
的 快捷 沫 单 中 选择 命令 《系统 默认 为 激活 状态 )。 

Step5. 定义 退 刀 方式 。 

C) TERES Nanagenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 出 ， 然 后 在 “下拉 列表 中 选择 
het i 。 























(2) 依次 单 击 “Remove all motions” pics xd, * Add Horizontal motion" pog sn “Add 


第 3 章 2.589 BT 127 


Axial motion up to a plane” peel. 
(3) 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 双击 图 3.7.11 所 示 的 尺寸 ， 系 统 弹 出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 文本 框 中 输入 值 15 并 单 击 总 EE on. 





Groove Millinz.1 


Hame: oove Milling. 1 


Comment : 


Retract.l Build... 
x Clearance Clearan... To sa... 





Current Macro Toolbox 
Definition | Dpti ons | 


Mode: [suia by user "| 





1 
< E mcm E 
图 3.7.11 “ 进 刀 / 退 丸 路径” 选项 卡 

Step6. 定义 层 进 刀 方式 。 

(1) TE m Nanaganent Tesi gs ze s nj xc zr i mln] 三 垣 ， 从 弹出 
的 快捷 染 单 中 选择 dr. MEE 下 拉 列 表 中 选择 ih 2: T 。 

(2) 依次 单 击 “Remove all motions” ps bm “ Add Circular motion " 按钮 加 | 

(3) 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 双击 圆 弧 进 刀 半径 尺寸 ， 系 统 弹 出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 文本 框 中 输入 值 15 并 单 击 9 E agr. 

Step7. 定义 层 退 思 方 式 。 

C1 ) 在 EA Nanaganent TEREP HOAKE P xc ze dial 人 然后 在 "a: 下 
拉 列 表 中 选择 mia 2: 771 。 
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(2) 依次 单 击 “Remove all motions” pog xn * Add Circular motion " lOl, 
(3) 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 双击 圆 弧 退 刀 半径 尺寸 ， 系 统 弹出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 文本 框 中 输入 值 15 并 单 击 9 E fog 








Task4. 刀 路 仿真 


Stepl. 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay" pog il 系统 
弹出 “Groove Milling.1” 对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 3.7.12 所 示 。 

Step2. 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 SRL, PUn 有 按钮， 观察 刀 
具 切 前 毛 坏 零件 的 运行 情况 ， 如 图 3.7.13 所 示 。 














a) 加 工 前 b) 加 工 后 
图 3.7.12 显示 刀 路 轨迹 图 3.7.13 “刀具 切割 毛坯 零件 


Task5. 余 量 /过 切 检 测 








Stepl. 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 “Analyze” 投 钮 : 
对 话 框 。 

Step2. 余 量 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 选中 Bensinine Material 复 选 框 ， 取 消 选中 
Llewe 复 选 框 ， 单 击 . 澡 应 用 上 护 乌 ， 图 形 区 中 高 亮 显 示 毛 坏 加 工 余 量 (如 图 3.7.14 所 示 ， 
无 加 工 余 量 )。 


“ ,系统 弹出 “Analysis?” 

















E cwe 复 选 框 ， 单 击 硬度 用 | 拉 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛坯 加 工 过 切 情 况 〈 如 图 3.7.15 所 
示 ， 未 出 现 过 切 )。 最 后 单 击 955 gun, Jn “Analysis” XE. 


图 3.7.14 “毛坯 加 工 余 量 检测 图 3.7.1$ ”过 切 检测 
Step4. 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 S Eh, As; “Groove 
Milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 9 99 fusa. 
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Task6. 保存 模型 文件 





选择 下 拉 菜 单 国 因 一 > 屈 二 命令 ， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
Groove Milling, na eme | 钮 即 可 保存 文件 。 


3.8 AE zs EHI 





AP es BEES 306 DC ZR PIT R76 28 TE 29 7J CB UC E TSIETT DK, AKI LERE 
不 需要 设置 任何 几何 参数 。 用 户 可 以 在 “Motion” 选 项 卡 中 选取 点 元 素 〈 几 何 点 、 增 量 点 、 
计算 点 ) 作为 刀 其 的 驱动 扩 。 














F 面 以 图 3.8.1 所 示 的 零件 为 例 介绍 点 到 点 铣削 的 一 般 操作 步 又。 
a) 加 工 前 b) 加 工 后 


图 3.8.1 点 到 点 铣削 
Taski. 打开 零件 并 进入 加 工 工 作 台 


step1. X rcc EE 一 DEI SA nn oko umso 
查找 范围 :| 下拉 列表 中 选择 目录 Di\cat21.9\work\ch03\ch03.08， 然 后 在 列表 框 中 选择 文件 
P-P milling.CATPart, mire pg. 

sep Xd F he d — LIO —e CIIM S, Uis 


“Prismatic Machining" TR. 


Task2. 零件 操作 定义 

















A 








Stepl. 机 床 设置 。 

CIO 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 市 点 ， 系 统 弹 出 “Part Operation” 对 话 框 。 

(2) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Machine” pgs], 系统 弹出 “Machine Editor" 
对 话 框 。 

(3) 单 击 “Machine Editor” 对 话 框 中 的 “3-axis Machine” 按钮 名 | 然后 单 击 总 确定 ] 
按钮 ， 完 成 机 床 的 选择 。 

Step2. XE X. JM LA b ZR e 
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(1) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 Ahe, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 在 对 话 框 的 Atis Fame : 文本 框 中 输入 MyAxis 并 按 下 Enter 键 。 

(3) 蛙 击 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 图 3.8.2 所 示 的 点 作为 加 工 华 标 系 
的 原点 ， 系 统 创 建 图 3.8.2 所 示 的 加 工 坐 标 系 。 

(4) 单 击 “MyAxis” 对 话 框 中 的 总 瑞 定 于 钮 ， 完 成 加 工 坐 标 系 的 定义 。 

Step3. 定义 毛坯 零件 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 fm 选取 图 形 区 中 的 模 
型 作为 毛 坏 零件。 在 网 形 区 空白 处 双击 忌 标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation ”对话 框 。 

Step4. 定义 安全 平面 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 人 按钮 

(20 选择 参照 和 面 。 在 图 形 区 选取 图 3.8.3 所 示 的 毛坯 表 面 作 为 安全 平面 参照 ， 系 统 创建 

个 安全 平面 。 

G) 右 击 系统 创建 的 安全 平面 , EIE h A DERE SIEHE IPC TEN o IR Dort ^ Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 Thieme Sce ARAS 10， 单 击 9 SE cen sg de T^f 
的 定义 。 






































图 3.8.2 ”创建 加 工 坐标 系 图 3.8.3 ”创建 安全 平面 
Step5. 音 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 S 999 Peur, 完成 零件 操作 定义 。 


Task3. 插入 点 到 点 加 工 (一 ) 





3.8.4 所 示 为 点 到 点 铣 前 《一 ) 的 加 工效 末 ， 其 操作 过 程 如 下 。 








a) 加 工 前 b) 加 工 后 


图 3.8.4 点 到 点 铣削 《一 ) 
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Stage1. 定义 几何 参数 








Stepl. 在 特征 树 中 选中 “ —Ü Program.1" $5, WEE Fiv3 d E 
! ! 国 命 令 ， 括 入 点 到 点 铣削 加 工 操作 ， 系 统 弹出 










Hame: [sint to Point .1 


Comment: 
d Maotion(s] or items in panel 


Strategy | 














Motions 





PES eA] 
a Q9 确定 | m| 


K] 3.8.5 “了 Point to Point.1” 对 话 框 〈 一 ) 


3.8.5 所 示 的 “Point to Point.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 按钮 的 说 明 如 下 : 
加 | 按钮 :在 刀 位 点 列表 框 中 选择 一 个 刀 位 点 ， 单 击 此 按钮 ， 系 统 弹 出 该 刀 位 点 的 
定义 对 话 框 ， 用 户 可 以 通过 该 对 话 框 对 刀 位 点 进行 编辑 修改 。 
o lis 单 击 此 按钮 ， 可 以 删除 所 选 的 刀 位 点 
o 企 | 深 知 ， 单 击 此 按钮 ， 可 以 将 所 选 的 刀 位 点 在 列表 中 向 上 移动 一 个 位 置 . 
o 外 | 按钮 ， 单 击 此 按钮 ， 可 以 将 所 选 的 刀 位 点 在 列表 中 向 下 移动 一 个 位 置 . 
© X heta: 单 击 此 按钮 ， 可 以 在 图 形 区 中 直接 选取 几何 点 作为 刀具 的 驱动 点 。 
o  - 邓 | 按 钮 : 单 击 此 按钮 ， 可 以 通过 设 定 一 个 矢量 方向 以 及 从 当前 刀 位 点 沿 着 设 定 的 
夭 量 方 的 偏 移 一 定 的 距离 。 
e 刑 按 钮 ， 单 击 此 按钮 ， 可 以 通过 确定 一 条 驱动 直线 和 一 条 边界 直线 来 求 取 这 两 条 
直线 的 交点 ， DE HANAN 
Step2. 设置 加 工 路 径 。 单 击 “ 刀 具 路 径 ” 选 项 卡 B ， 然 后 单 击 “Point to Point.1” 对 
话 框 (一 ) 中 的 “Goto Point” 按钮 区 |， 在 图 形 区 依次 选取 图 3.8.6 所 示 的 点 1 和 点 2， 在 图 
形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Point to Point.1 ”对话 框 (一 )。 
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Step3. 定义 刀具 路 径 。 在 “Point to Point.1” 对 话 框 (一 ) A hl Strateey gi 卡 ( 图 3.8.7), 
在 Dffset along axis: 文本 框 输入 值 -] ` 





Hame: oint to Point .1 







Comment: 


A id : 

:| à : 

id 3 tss 

s the cursor over a sensitive area. 


Motions | Strategy | 


+ 


First compensation : [1 "| 
Al Ae 
; Machining tolerance: p. inm EI Zo 


Ü£fzst along axis: Ling 2. 





PIE eA] 
局 确定 | am] 





图 3.8.6 选取 点 图 3.8.7. “Strategy” 选 项 卡 
图 3.8.7 所 示 的 — 





e first compensation | X KGE (WAN RAMZ) 该 下 拉 列 表 用 于 选择 切入 时 的 刀具 补 
ARAM. 

o achining olere P KJE (加 工 公 差 ) 在 文本 框 中 输入 加 工 误差。 

o se along ai=: 3 KJE ( 轴 向 偏 置 距离 ); 设置 刀具 的 背 吃 刀 量 或 者 向 上 的 偏 置 高 
度 ， 负 值 是 向 下 切削 的 深度 ， 正 值 是 向 上 抬 刀 的 高 度 。 


Stage2. 定义 刀具 参数 


Stepl. 进入 “刀具 参数 ”选项 卡 。 在 “Point to Point.1” 对 话 框 (一 ) pA “JERS 
Hv" xen k Bed | 

Step2. JJM.» E “Point to Point.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 Fes 文本 框 中 输入 “T1 End 
Mill D6”. 


Step3. 设置 刀具 参数 。 在 “Point to Point.1” 对 话 框 (一 ) pra fere? og, jud 








第 3 章 2.558930. TL 


Geometzy 站 先 项 卡 ， 然 后 设置 图 3.8.8 所 示 的 刀具 参数 , 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设 


所 示 的 参数 。 


Geometry Technology | Feeds & Speeds [Compi 4 | | 
Hominal diameter (IJ: 


Corner radius Re]: 


Overall length L]: 


Ümm 
Cutting length [Lc]: Ümm 
Length (1): Smm 


Body diameter (dh): 


[om EI 
Hon cutting diameter Mne]: bm —  & 





Stage4. 定义 进 刀 / 退 刀 路 和 


Step1. pilo ^ nip o TE "Point to Point.1” 对 话 框 (一 ) nag "3 7J/ 
b WIE 3.8.10 所 示 。 
Step2. a fg Macro Management DX Hh ch f p] e fte | e e, o AR 








退 刀 路 径 ”j 








Comment : 


mi 


gocececscesecsssocsesoecesecoe! 





Hame: Peint to Point .1 





Feedrate 


[ | &utomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Ápproach: [00mm 图 [ ] Rapid 
Machining: Bümm m 图 
Retract: [800mm EH | | Rapid 

[ ] Transition: [Machining r] 
Unit: [nem | 





Spindle Speed 


L] kutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 
4 Spindle output 


Machining: [ 2bD turn me 


Unit: mele = 





duel ge [Eough "| Compute | 





O wc ai | 
图 3.8.9 “WAZ” AR 








的 快捷 亲 早 中 选择 i 出 但 令 ( 系 统 默 认为 激活 状态 )。 


Step3. 定义 进 刀 poro 


(1) gg Macro Management pc Tt rp H gn] AE JE h 226 P illi AJ E "下拉 列表 中 选择 





Build by user 选项 ` 











(2) 依次 单 击 “Remove all motions” ps xn “ Add Axial motion up to a plane" 按钮 下 |. 
Step4. XE XB 7JER (e. dp Macro Management X Jar rH [Rp Ai] e HETH e, ro ADEL 
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HS Dep se Pompe pe 
Step5. 定义 退 刀 方式 。 


(1) Esera Management 区域 中 的 列表 框 中 选择 国 卫 ， 然 后 在 "ee 下拉 列 表 中 选择 
Build by user 选项 ` 





命令 《系统 默认 为 激活 状态 )。 











(2) WREE “Remove all motions” ps Ady “ Add Axial motion up to a plane” 按钮 内 |. 


Point to Point .1 


Hame: Point to Point .1 


Comment : 








Retract. 1 Build b... 


Current Macro Toolbox 


Definition | Üptiaons | 


Mode: [suia by user "| 








Eig! | | rÈ] 


.9 ws| amm | 








图 3.8.10  *3E7JBB 7JER TES" WME 
Stage5. 刀 路 仿真 


ft. "Point to Point.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” pog nl 系统 弹出 “Point 
to Point.1 ”对话 框 (二 )， 量 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 (图 3.8.11). if “Point to Point.1” 对 
WE (二 ) mag 9 99 Ip, dust “Point to Point 1” 对 话 框 (一 ) 中 的 总 989 Ing. 
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图 3.8.11 显示 思路 轨迹 
Task4. HAAS AKIL (Z) 


图 3.8.12 押 示 为 点 到 点 铣削 《〈 二 ) 的 加 工效 果 ， 其 操作 过 程 如 下 。 


a) 加 工 前 b) 加 工 后 
图 3.8.12 点 到 点 铣 前 〈 二 ) 











Stage1. 定义 几何 参数 





Stepl. 在 特征 树 中 选中 “Point to Point.. (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 
—p f 今 ， 插 入 点 到 点 钳 削 加 工 操 作 ， 系 统 
弹出 “Point to Point.2” 对 话 框 (一)。 

Step2. ix EJ LETT. 

CD Hi JJ RI" Xni e Bd. |, 然后 单 击 “Point to Point.2” 对 话 框 中 的 “Goto Point" 
按钮 过 |， 在 图 形 区 选取 图 3.8.13 所 示 的 点 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 返回 到 “Point to 
Point.2” 对 话 框 (一 )。 

(2) rh “Point to Point.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 “Goto Delta" pog Y], 系统 弹出 图 3.8.14 
所 示 的 “Sequential Motion 2” 对 话 框 。 右 击 “Sequential Motion 2” 对 话 框 中 的 “Components” 
字样 ,系统 弹 出 图 3.8.15 Przs HU DDE SEHR, PEt A A REUL D, E DU v Aden t 
Adi 24, Aut S me pu. 

3.8.15 所 示 的 快捷 菜单 中 的 选项 的 说 明 如 下 : 

EEE 世 ， 折 旺 ， 选 择 该 命令 后 ， 定 义 一 个 向 量 作为 刀 路 轨迹 的 方向 . 




























e 
e 选项 : B X WRD a. 
e 选项 : B Y 轴线 方向 。 





e Parallel to line : 项 : 平行 于 选 定 的 线 。 


@ Hormal to line 项 : 重 直 于 选 定 的 线 . 
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@ Angle to line ; 项 : 与 选 定 的 线 成 某 一 夹 角 . 


Sequential Motion 2 


A Motions] or items in panel 






选取 此 后 
Hame : Delta motijen.1 
= rr A 


图 3.8.13 ”选取 点 









Components 


offset: Bg — — El 


Angle: 


Along A axis 
deg 





[] Local feedrate 


[Inn mn z [ ]Rapid 
—! ə UE | 3 HB | 


图 3.8.15 Jus 图 3.8.14 “Sequential Motion 2” 对 话 框 


Farallel to line 





Hormal to line 


Angle to line 





Step3. 定义 加 工 策略 参数 。 在 “Point to Point.2” 对 话 框 〈 一 ) rh ss. Strate VETE, 
在 Dffset along axis: 文本 框 输入 值 -1。 


Stage2. 设置 其 他 加 工 参 数 











其 他 加 工 参 数 ， 如 刀具 参数 、 进 给 率 和 进 刀 / 退 刀 路 径 等 ， 均 采用 点 到 点 铣 前 加 工 〈 一 ) 
中 所 设置 的 参数 。 


Stage3. 刀 路 仿真 


在 “Point to Point.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” pg], 系统 弹出 “Point 
to Point.2” 对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 (图 3.8.16)。 单 击 “Point to Point.2” 对 
话 框 (二 ) pi BE hz, RA “Point to Point.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 总 989 hze. 














图 3.8.16 显示 思路 轨迹 
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Task5. 插入 点 到 点 铣削 加 工 (2) 





图 3.8.17 所 示 为 点 到 点 铣削 〈 三 ) 的 加 工效 果 ， 其 操作 过 程 如 下 。 
\ 


a) 加 工 前 b) 加 工 后 
图 3.8.17 KAJAKK] CE) 














Stage1. 定义 几何 参数 








Stepl. 在 特征 树 中 选中 “Point to Point2 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 荣 单车 
= 人 介 邻 ，j 重 入 点 到 点 铣削 加 工 操作 ， 系 统 弹 出 


^ Point to Point.3” 对 话 框 (一)。 








Step2. 设置 加 工 路 径 。 

CD 单 击 “ 刀 具 路 径 > 选项 卡 |, 然后 单 击 “Point to Point3” 对 话 框 ( 一 ) 中 的 “Goto 
Point” X], 在 图 形 区 依次 选择 图 3.8.18 所 示 的 三 个 点 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 
返回 到 “Point to Point.3” 对 话 框 (一)。 

(2) 单 击 “Point to Point.3” 对 话 框 (一 ) 中 的 “Goto Delta" 按钮 学 | 系统 弹出 “Sequential 
Motion 4” 对 话 框 。 右 击 “Sequential Motion 4” 对 话 框 中 的 “Components” 字 样 ， 在 弹出 
puse do po EE. EDU 文本 框 中 输入 值 18， 单 击 9 E diez. 




















HA along axis. 文本 框 中 输入 值 -1。 


Stage2. 设置 其 他 加 工人 参数 





其 他 加 工 参 数 ， 如 刀具 参数 、 进 给 率 和 进 刀 / 退 刀 路 径 等 ， 均 采用 点 到 点 铣削 加 工 〈 一 ) 
中 所 设置 的 参数 。 








Stage3. 刀 路 仿真 


TE "Point to Point.3” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay" peg], 系统 弹出 “Point 
toPoint3" 对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 (图 3.8.19)。 单 击 “Point to Point.3” 
对 话 框 (二 ) rnt 9 hz, Rah “Point to Point.3” 对 话 框 (一 ) rpm S 988 f 
Eho 
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图 3.8.18 ”设置 刀具 参数 图 3.8.19 ”显示 刀 路 轨迹 
Task6. 插入 点 到 点 铣削 加 工 《四 ) 
图 3.8.20 所 示 为 点 到 点 铣削 《四 ) 的 加 工效 果 ， 其 操作 过 程 如 下 。 


Ge osme 


a) 加 工 前 b) 加 工 后 
3.820 点 到 点 铣削 加 工 〈 四 ) 











Stage1. 定义 几何 参数 





Stepl. 在 特征 树 中 选中 “Point to Poin.3 (Computed)" A, AAJEETE PAR EN 
EN s S Paint to Point 命令 ， 插入 点 到 点 铣削 加 工 操作 ， 系统 弹出 








“Point to Point.4” 对 话 框 (一 )。 

Step2. ix EJ LETT. 

COD Jd TR” X pei AE ,然后 单 击 “Point to Point 4" 对 话 框 ( 一 ) 中 的 “Goto 
Point "ctt 2, 在 图 形 区 选取 图 3.8.21 所 示 的 点 ,在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 返 回 到 “Point 
to Point.4” 对 话 框 (一 )。 

(2) £11; “Point to Point.4” 对 话 框 (一 ) 中 的 “Goto Delta" peg]. 系统 弹出 “Sequential 
Motion 2" x itf. dii IE Motion 2” 对 话 杠 中 的 “Components” 了 字样， 在 系统 

全 今 ， 在 文本 框 中 输入 值 18， "— 




















ra along axis: 文本 框 输入 值 -1 s 


Stage2. 设置 其 他 加 工人 参数 





其 他 加 工 参 数 , 80 7J HC. EZ KME JJ AB 7 JE e Se. 均 采 用 氮 到 点 铣 前 加 工 〈 一 ) 
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中 所 设置 的 参数 。 
Stage3. 刀 路 仿真 


在 “Point to Point.4” 对 话 框 中 (一 ) 单 击 “Tool Path Replay" 按钮 出 | AREE "Point 


to Point.4” 对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 (图 3.8.22). %5 “Point to Point.A" X) 
话 杠 (二 ) 中 的 B se pou, 然后 单 击 “Point to Point.4” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 B 3E. 











选取 此 点 
图 3.8.21 选取 点 图 3.8.22 显示 刀 路 轨迹 


Task7. 插入 点 到 点 铣削 加 工 〈 五 )》 
图 3.8.23 所 示 为 点 到 点 铣削 〈 五 ) 的 加 工效 果 ， 其 操作 过 程 如 下 。 


gga - ga 


a) 加 工 前 b) 加 工 后 








图 3.8.23 点 到 点 铣削 〈 五 ) 
Stage1. 定义 几何 参数 





Stepl. 在 特征 树 中 选中 Point to Point.4 (Computed) TA, Aw Pn» BUM 
| —— ELLE o, ， 括 入 点 到 点 儿 削 加 工 操作 ， 系 统 弹出 








= Machining lperationsz 
“Point to Point.5" XJ i54 C— 2. 

Step2. 设置 加 工 路 径 。 单 击 “ 刀 有 具 路 径 ” 
话 框 (一 ) 中 的 “Goto Point” 按 钮 忒 |， 依 次 选择 如 图 3.8.24 所 示 的 三 个 点 ， 在 图 形 区 空白 


处 双击 鼠标 左 键 ， 返 回 到 “Point to Point.5” 对 话 框 (一)。 





Point to Point.5” X} 








Reeeeeee eene n enne 








Hd along Been 


Stage2. 设置 其 他 加 工人 参数 








其 他 加 工 参 数 如 ， 刀 有 具 参 数 、 进 给 率 和 进 刀 / 退 刀 路 径 等 ， 均 采用 点 到 点 铣 前 加 工 〈 一 ) 
中 所 设置 的 参数 。 
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Stage3. 刀 路 仿真 


TE“ Point to Point.5 ”对话 框 中 蛙 击 “Tool Path Replay "cg *BI, 系统 弹出 “Point to Point.5” 
对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 3.8.25 所 示 。 单 击 “Point to Point.5” 对 话 框 
(二 ) 中 的 总 Eha, RAH “Point to Point.5” 对 话 框 (一 ) 中 的 总 985 hea. 














图 3.8.24 设置 刀具 参数 图 3.8.25 ”显示 刀 路 轨迹 
Task8. 插入 点 到 点 铣削 加 工 CAO 
图 3.8.26 所 示 为 点 到 点 钳 庆 (六 〉 的 加 工效 果 ， 其 操作 过 程 如 下 。 





a) 加 工 前 b) 加 工 后 
图 3.8.26 点 到 点 铣 前 〈 六 ) 





Stage1. 定义 几何 参数 





Stepl. 在 特征 树 中 选中 “Point to Point.5 (Computed)? TA, AFE MIRE E 
— f —^ ZOLL ， H^ SUPER LEE. RAH Hh 
“Point to Point.6” 对 话 框 (一 )。 

Step2. ix EJ LETT. 

CD Hah LABES CR BUS 1, 然后 单 击 “Point to Point.6” 对 话 框 中 的 “Goto Point" 
按钮 艺 | 选取 图 3.8.27 所 示 的 点 , 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 , 返回 到 “Point to Point.6" 
对 话 框 (一 )。 

(2) 单 击 “Point to Point.6” 对 话 框 (一 ) 中 的 “Goto Position" 按钮 到 | 系统 弹出 图 
3.8.28 所 示 的 “Sequential Motion 2” 对 话 框 。 

(3) 单 击 “Sequential Motion 2” 对 话 框 中 的 驱动 直线 感应 区 ， 选 取 图 3.8.29 Pro I EL 
线 作为 驱动 直线 ， 单 击 9 meu. 

(4) Hi “Sequential Motion 2” 对 话 框 中 的 边界 直线 感应 区 ， 选 取 图 3.8.29 所 示 的 和 直 
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线 作 为 边界 百 线 。 

(5) fili "Sequential Motion 2” 对 话 框 中 的 平面 感应 区 ， 选 取 图 3.8.29 所 示 的 面 ， 在 
图 形 区 空白 处 双击 有限 标 左 键 ， 返 回 到 “Sequential Motion 2” 对 话 框 。 

(6) Æ “Sequential Motion 2” 对 话 框 中 设置 图 3.8.28 所 示 的 参数 ， Jr S EE ear. 













Sequential Motion 之 


Ls: the cursor over a sensitive area. 


Hame : Position motion. 之 












选取 此 扣 
N 





m ~ ~ 平面 感应 区 


Part thi cknezs: Dnm ^ EI T.: 
1 L Ee 
1 


1 
Fozition on drive: ü 
1 


图 3.8.27 创建 加 工 坐标 系 





IL | 
1 


Offset on drive: Dnm ' E 2. 







驱动 直线 DM 
/ . Pozition on check: [5 |: — E 
边界 直线 / 选取 此 面 
N d T Offset on check: Ew 7 B 2. 





^" -- - - 


| | Local feedrate 


[m5 B C] Rapid 
— > wE 3 Hu | 


图 3.8.29 WELT 图 3.8.28 “Sequential Motion 2” 对 话 框 








Step3. Œ “Point to Point.6” 对 话 框 (一) 单 击 i Strate EJE, TE DES Yr 
本 框 中 输入 值 ~1。 


Stage2. 定义 其 他 加 工 参 数 








其 他 加 工 参数 ， 如 刀具 参数 、 进 给 率 和 进退 刀 参 数 ， 均 采用 点 到 点 钳 削 加 工 (一 ) 中 
所 设置 的 参数 。 
Stage3. 刀 路 仿真 


Stepl. 在 “Point to Point.6” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay" jaa, 系统 弹 
Hi “Point to Point.6" Xii C), EUER DC wP, n] 3.8.30 Bran. 

Step2. ZE “Point to Point.6” 对 话 框 〈 二 ) qued; SEL, fiunt hzi, 观察 刀 
具 切 前 毛 坏 零 件 的 运行 情况 ， 如 图 3.8.31 所 示 。 

Step3. 单 击 “Point to Point.6” 对 话 框 (二 ) 中 的 B "EE bou, 然后 单 击 “Point to Point.6” 
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对 话 框 (一 ) 中 的 S 399 nua. 





— 2E 


a) 加 工 前 b) 加 工 后 
图 3.8.30 ”显示 刀 路 轨迹 图 3.8.31 刀具 切削 毛 坏 零件 


Task9. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 因 一 > 国 攻 3 用 命 今 ， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
P-P Milling， mu 8*9 [ums muextt. 


39 FL 加 I 


2.5 ICM LB Y ZERI, APOR AiL KIRA fL AIL DULL 
EILSE. BTA CEREA EA ERRA, KEENAN o 
下 面 以 图 3.9.1 所 示 的 零件 为 例 介绍 筷 加 工 的 一 般 操 作 步 又 


Taski. 打开 零件 并 进入 加 工 工作 台 


Step1. 选择 Fivsco E -— Ç Mii. RAH AAL” ON dE. TE 
查找 范围 可 :下拉 列表 中 选择 目录 Di\cat21.9\work\ch03\ch03.09， 然 后 在 列表 框 中 选择 文件 


drilling.CATProduct， 单 击 [ St 9 peg. 
加 工 过 程 | ^Y 
[DA 0)" 
Ü | 
A 


E 
ren T 
n 
uy 
p. 
ef 


a) 目标 加 工 零件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结果 























图 3.9.1 FLINT 
r F : TA 
Step2. 选择 下拉 菜单 TH GI — k HT b — a cel Prismatic Machining SHJ H ERI 


“Prismatic Machining" T8. 
Task2. 零件 操作 定义 


Stepl. 机 床 设置 
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CD 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 市 点 ， 系 统 弹 出 “Part Operation” 对 话 框 。 

(2) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Machine” pag e, 系统 弹出 “Machine Editor" 
对 话 框 。 

(3) 单 击 “Machine Editor” 对 话 框 中 的 “3-axis Machine” 按钮 名 | 然后 单 击 总 确定 | 
按钮 ， 完 成 机 床 的 选择 。 

Step2. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 Jo, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1" XJ itf. 

(2) 定义 坐标 系 名 称 。 在 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 
的 Aus Name 文本 框 中 输入 MyAxis。 

(3) 定义 坐标 系 方位 。 单 击 “Default reference machining axis for Part Operation.1" XJ if 
框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 3.9.2 所 示 的 点 作为 加 工 坐 标 系 的 原点 ， 系 统 
创建 图 3.9.2 所 示 的 加 工 举 标 系 。 











Xo BURG Ex 
`“ 








图 3.9.2 ”选取 加 工 坐 标 系 的 原点 
(4) 此 时 ,“Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 变 成 “MYyAxis” 
对 话 框 。 单 击 “MyAxis” 对 话 框 中 的 S9 959 Bot, sen T ASGR GE XL. 
Step3. 定义 目标 加 工 零 件 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 加 按钮 
(2) 在 图 3.9.3 所 示 的 特征 树 中 右 击 “drilling workpiece (drilling workpiece.1)" 537i, 
在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 四 NEW 二 全 人 








P. P. R. 
$ ProcessList 





iProductList 
Productl (Productl. 1) 


中 @ drilling (drilling. 1) 


ResourcesList 


图 3.9.3 ”特征 树 
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G) 选取 图 形 区 中 的 模型 作为 目标 加 工 零件 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 
到 “Part Operation” 对 话 框 。 

Step4. 定义 毛坯 零件 。 

(1) 在 图 3.9.3 所 示 的 特征 树 中 右 击 “drilling workpiece (drilling workpiece.1)” 节 点 ， 
在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 命令 。 

(2) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 口 | 按钮 ， 选 取 图 形 区 中 的 模型 作为 毛坯 零件 。 
在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation ”对话 框 。 

Step5. 定义 安全 平面 。 

(1) Hi “Part Operation” 对 话 框 中 的 之 按钮 。 

(20 选择 参照 面 。 在 图 形 区 选取 图 3.9.4 所 示 的 毛坯 表面 作为 安全 平面 参照 ， 系 统 创建 

ls 


























图 3.9.4 创建 安全 平面 





G) 右 击 系统 创建 的 安全 平面 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 选择 攻守 汪汪 清 命 邻 ， 系 统 弹出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 型 esss 文 本 框 中 输入 值 10， 单 击 砷 -确定 | 按钮 完成 安全 平面 
的 定义 ， 如 图 3.9.4 所 示 。 

Step6. "Hif “Part Operation” 对 话 框 中 的 B Ehz, REREN. 











Task3. 设置 加 工人 参数 


Stage1. 定义 几何 参数 








Stepl. 在 特征 树 中 选中 “Manufacturing Program.1 " 573, Sa 364€ P dv ox: 5 EE 
es Machining Üperations  * me Àxial Machining Üperationz * — : Drilline 命令 ; Tii A — ^il 
孔 加 工 操 作 ， 系 统 弹 出 图 3.9.5 所 示 的 “Drilling.1” 对 话 框 (一 )。 
说 明 : 在 钻 孔 加 工 中 ， 必 须 定义 的 是 孔 的 位 置 ， 孔 所 在 的 平面 及 避让 区 域 是 可 选项 ， 
Step2. 定义 加 工区 域 。 





PT 





; 然后 单 击 “Drilling.1” 对话 框 (一 ) 中 的 “Extension: 
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Blind” CAĦFL) 字样 ， 将 其 改变 为 “Extension: Through 〈 通 孔 )” 结果 如 图 3.9.6 所 示 。 








Hame: Drilling! 

















Comment: 
Mus] | $gs $ 
Hew Pattern * 





lick to change Extension 


Metti uA lna dhütame € ma 
| Extemos 3 Bund Tor Eleri 


an e liek i nn Fixed. hts 
IT T] 








C] Inverse pattern ordering | |Machine different depths 
[ | Relimit hole origin [| ]Machine Blind/Through 


d 
m — 
图 3.9.5 “Drilling.1” 对 话 框 〈 一 ) 
(2) 单 击 “Drilling.1” 对 话 框 (二) 中 的 孔 侧 壁 感应 区 , 系统 弹出 图 3.9.7 PrzRIT] ^ Pattern 
selection ”窗口 ， 选 择 其 中 的 分 国 二 于 天 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 
“Drilling.1” 对 话 框 (二 )。 











说 明 : 

e ”和 孔 加 工 中 定义 加 工区 域 时 ， 也 可 以 在 图 形 区 中 选取 图 3.9.8 所 示 的 零件 模型 中 的 四 
个 孔 。 

e 加工 区域 定义 完成 后 , “Drilling.1” 对 话 框 (二 ) 中 会 显示 系统 判断 的 孔 的 直径 及 


深度 值 ， 如 图 3.9.9 所 示 。 
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Irilling. 1 


Hame: Drilling! 


Comment: 


Nus] | gs 


Hew Pattern 

lick to add positions luse right key to remove] 

then select a point, circle or design pattern 

Dragan i Lu Jue dntome 5 Una 
i Tor Elermi 


Hec qe Een An . 顶 面 感应 区 


LI] - 
Mr 




















c 





No Panl 


- 侧 壁 感应 区 





Pattern Selection 
"sMachining/Design Patterns 
drilling. 1 
C ERESI. 1 
drilling workpiece. 1 
i Geometry. 1 
$t-.i Machining Pattern. 1 


- 一 底面 感应 区 





Mo pecemrricol Terie has bam selec eie 


[| Inverse pattern ordering | | Machine different depths 


[ ] Relimit hole origin [ ]Machine Blind/Through 







Li 
HN Preview | w- Hil | 


图 3.9.6 “Drilling.1” 对 话 框 (二 ) 





图 3.9.7 “Pattern Selection” i HO 





Nr 
4 Punts 





一 一 一 一 一 一 一 一 一 人 


图 3.9.9 ”显示 孔 的 直径 及 深度 值 








图 3.9.8 ”选取 四 个 孔 


Stage2. 设置 刀具 参数 
Step]. 进入 思 具 参数 选项 卡 。 在 “Drilling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 刀 共 参 数 ” 选 项 


m—— 





a 





Step2. 刀具 命名 。 Æ “Drilling. 1” 对 话 框 (一 ) 中 的 tme 文本 框 中 输入 “T1 Drill D 20". 
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Step3. 设置 刀具 参数 。 在 “Drilling.1” 对 话 框 (一 ) rp; Mere fog, iui emer | 
选项 卡 ， 然 后 设置 图 3.9.10 所 示 的 刀具 参数 ， 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 系统 默认 的 设置 
值 。 





Stage3. 定义 进 给 率 


Stepl. 进入 进 给 率 设 置 选项 卡 。 在 “Drilling.1” 对 话 框 (一 〉 中 早 击 “ 进 给 京 ” 选 项 





Hp 


R—AÀ 


Step. 设置 进 给 率 。 在 “Drilling.1” 对 话 框 (一 ) 的 上 纤 项 卡 中 设置 图 3.9.11 所 示 


Irilling.1 







Hame: rilling. 1 


Comment : 





Feedrate 
[ |] &kutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: [oonm_mn EI [ | Rapid 
Plunge: [LOnm. mn ET [ | Rapid 
Machining: Paom mn E 


[ | Rapid 


Eee | Tedno | Feeds à Speeds je « Lr] [ | Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 
E Spinde output 


Nominal diameter 02: Pann a Machining: P E 
© pBülturn mn 
Üverall length (LJ): Poom EH 
Init: 
Cutting length ILe): EUnm E 


Length (1): Tem 


Body diameter (dh): 


Ümm 


Cutting angle (A): [epaes EI 
Taol tip length (14): E 774mm H — e 确定 | Preview | w- Hu | 


图 3.9.10 ”设置 刀具 参数 图 3.9.11 设置 进 给 率 参数 





Stepl. 进入 刀具 路 径 参 数 选项 卡 。 在 “Drilling.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “刀具 路 径 参 








Step2. 定义 钻 孔 类 型 。 在 “Drilling.1” 对 话 框 〈 一 ) 的 Perth mode | Er pp de vpn e € 
By shoulder Ms] 选项 ` 


Step3. 其 他 参数 及 用 系统 默认 设 首 值 。 
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Irilling. 1 





Hame: rilling. 1 


Comment : 





F : 
ower From Tool Assembly  * 


Approach clearance (À] : Imm 


Depth mode : [By shoulder Ms) =| 
Breakthrough (B): bpm  — BH 
Flunge mode : re | 
First compensation : ho ^ — ml 
Compensation application mode : [output peint =| 2. 


Automatic RBÜTABL : [] 


Üutput CYCLE syntax : 








图 3.9.12 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 


3.9.12 所 示 的 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 各 选项 的 说 明 如 下 : 


Áppreach clearance [h) : 文本 框 ( 进 刀 安全 距离 ): 用 于 设置 进 刀 时 了 甩 有 具 的 安全 距离 , 








N XGGBUERGuE)AME EE ( 通过 刀 户 进行 深度 测量 )。 

Breakthrough BI : 文本 框 (F) 用 于 定义 刀具 伸 出 孔 底 面 的 长 度 。 

Plunge mode ,下拉 列表 (陷入 模式 ); 用 于 定义 在 加 工 之 前 以 切入 进 给 量 从 孔 的 参 
考点 切入 的 方式 。 

First compensation ;下拉 列表 (第 一 次 切入 时 的 刀具 补偿 ): 该 下 拉 列 表 用 于 选择 第 
一 次 切入 时 刀具 补偿 的 类 型 ， 

Automatic RÜTABL : 9 先 框 ( 自动 转动 工作 人 台 ): 选中 该 复 选 框 ， 在 加 工 圆周 上 不 同位 
置 的 孔 时 允许 机 床 工 作 台 转动 。 

Output CICLE syntax : 复 选 框 (输出 CYCLE 语句 ): 选中 该 复 选 框 ， 并 在 NC 输出 对 
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话 框 中 将 Cycle Used (使 用 的 循环 语句 ) 设置 为 Yes， 则 NC 代码 输出 为 CYCLE 
语句 。 
Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Sp dS 在 “Drilling.1” 对 话 框 〈《 一 ) 中 单 击 “ 进 刀 / 退 刀 路 














fe" VEIN-Kiebe ， 如 图 3.9.13 所 示 。 
Hame: rilling. 1 
Comment: 


------、 







l EREET ii: 
Clearance Cleara... Ta: 
e Linking Retract Linking 1 Bui 
@ Linking Approach Linking. 





Current Macro Toolbox 


Definition | Üptions | 


ess [Evila by user | 





d HE | Frewisw | w- HB | 








图 3.9.13  “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 
Step2. 定义 进 刀 路 径 。 
(1) g Macro Management 区域 中 的 列表 框 中 选择 国 2 汪 后 千 项 ， 右 击 ， 从 弹出 的 快捷 菜单 中 
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(2) gE sero Managanent [x o rp f] y de erp in. Unde ma: 下 拉 列 表 中 先 
Trid 7:77. 。 

(3) 单 击 “Drilling.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 “Add Axial motion up to a plane" pag], AS 
加 一 个 从 安全 平面 的 轴 问 进 思 运动 。 

Step3. 定义 退 刀 路 径 。 

(1) 在 -Weere Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 











项 ， 右 击 ， 从 弹出 的 快捷 菜单 中 











(2) p Macro Management xc jo rp (t deep e PU. Ue oe 下 拉 列 表 中 先 
Triad T 。 

(3) 单 击 “Drilling.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 “Add Axial motion up to a plane" £cl XP], js 
加 一 个 至 安全 平面 的 轴 间 退 思 运动 。 

Step4. 定义 连接 退 刀 路 径 。 


(1) JE "acro et 区 域 中 的 列表 框 中 选择 











REDE 5 ， 右 击 ， 从 弹出 的 快捷 某 











(2) Fm Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国 SE 沁 ， 然 后 在 Wo 下 拉 列表 
-H xt Pr i d 

(3) 单 击 “Drilling.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 “Add Axial motion up to a plane" 按钮 众 | S 
加 一 个 至 安全 平面 的 轴 癌 退 刀 运动 。 

Step5. 定义 连接 进 刀 路 径 。 

(D TEEEEE Wensgenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 攻 国光 页 ， 右 击 ， 从 弹出 的 快捷 
菜单 中 选择 命令 (在 Step4 中 系统 会 目 动 激活 此 选项 )。 

(2) 在 -Maere Wanagenent [x Ja rb t | de Her p c-r dtt. PUE ma: 下 拉 列 
dern xc Fre ddl TT 。 

(3) 单 击 “Drilling.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 “Add Axial motion up to a plane" 按钮 下 S 
加 一 个 从 安全 平面 的 轴 癌 进 刀 运动 。 


Task4. 刀 路 仿真 























Stepl. 在 “Drilling.1 ”对话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” jz Al, 系统 弹出 
“Drilling.1” 对 话 框 〈 三 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 网 3.9.14 PZR. 

Step2. 在 “Drilling.1” 对 话 框 (三 ) rdi; SRL, AU ids 上 胺 钮 ， 观 察 刀具 切削 
毛 坏 零件 的 运行 情况 ， 如 图 3.9.15 所 示 。 
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Ld 
6 MTH Oa’ 
2 + 

e 


a) 毛坯 零件 b) 加 工 结果 
图 3.9.14 显示 刀 路 轨迹 图 3.9.15 “刀具 切割 毛坯 零件 


Task5. 余 量 /过 切 检 测 








Stepl. 在 “Drilling.1” 对 话 框 (三 ) pA “Analyze” JZ" 
对 话 框 。 

Step2. 余 量 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 选中 Menainins Material 复 选 框 ， 取 消 选中 
Deme 复 选 框 ， 单 击 总 启用 上 护 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛坯 加 工 余 量 (图 3.9.16， 存 在 加 工 


ARE e 


&. fud Analysis" 




















M 6»e guae, mun 章 度 用 外 立 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛坯 加 工 过 切 情况 〈 图 3.9.17， 未 出 


现 过 切 )。 


图 3.9.16 “毛坯 加 工 余 量 检测 图 3.9.17 过 切 检 测 








Step4. 在 “Analysis” 对 话 框 中 单 击 SS pun, ds “Drilling.1” 对 话 框 (三 ) 中 
单 击 总 确定 多 钮 ， 最 后 单 击 “Drilling.1” 对 话 框 (一 ) mi 9 9 fr. 


Task6. 保存 模型 文件 


Wir EM 一 > 加 于 时 人 ， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
drilling.1, mai eme jum met. 


et 4x 曲面 铣削 加 工 





CATIA V5 的 曲面 铣 前 加 工 (Surface Machining) 应 用 广泛 ， 可 以 满足 
各 种 加 工 方法 的 需要 。 在 曲面 加 工 工 作 台 中 ， 可 以 先 在 零件 上 定义 加 工区 域 ， 然 后 对 这 些 
加 工区 域 指定 加 工 操 作 ， 即 面向 加 工区 域 (Area-Oriented ); 也 可 以 将 加 工 操作 定义 为 每 个 
操作 都 具有 一 定 的 加 工 面积 的 一 系列 加 工 操作 ， 即 面向 加 工 操作 (Operation-Oriented )。 本 
章 将 详细 介绍 这 两 种 加 工 方式 。 


41 概 — X 


SEA Bü DU ELTE SB. Bésu Ec BU HR TTE ST rr ris EE ES eb LUE HA AH 
应 的 下 拉 荣 单 ， 下 和 面 将 分 别 进 行 介绍 。 











1. 工具 栏 





曲面 加 工 工作 台中 常用 的 工具 栏 按 钮 及 其 功能 注释 如 图 4.1.1 一 图 4.1.3 所 示 。 














一 
一 一 一 了 


AI— E BI — e, p HL "T n — nb 
2o 9M > 一 才 | ”一 可 | 9—t eA "— 
全 时 | By BG 


图 4.1.1 “Machining Operations" T.H. 


4.1.1 所 示 的 “Machining Operations” 工 具 栏 中 的 按钮 的 说 明 如 下 : 
Al: Roughing， 等 高 线 粗 加 工 。 

A2: Sweep Roughing， 投 影 粗 加 工 。 

A3: Plunge Milling， 播 铣 加 工 。 


B1: Sweeping， 投 影 加 工 。 
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B2: 4- Axis Curve Sweeping， 四 轴 上 曲线 投 影 加 工 。 
B3: Multi-Axis Sweeping， 多 轴 投 影 加 工 。 

C: Pencil， 清 根 加 工 。 

Dl: ZLevel, 4 S AUI. 

D2: Multi-Axis Tube Machining， 多 轴 管 道 加 工 。 

E: Advanced Finishing， 高 级 精 加 工 。 

Fl: Contour-driven, ERIK Zn 1-, 

F2: Isoparametric Machining， 等 参数 加 工 。 

F3: Multi-Axis Contour Driven, % 4h46 Eg zjj Zu 1. , 
H1: Spiral Milling, irm., 

H2: Multi-Axis Spiral Milling， 多 轴 螺 旋 铣 裔 加 工 。 
I: 了 Pocketing， 型 腔 铣 削 加 工 。 

Jl: Profile Contouring, ERRAR] Zu T. , 

J2: Multi-Axis Curve Machining, % 4&8 2X 2| Zu L, 
K: Drilling, 454L. 





图 4.1.2 “Geometry Management" T HJ 图 4.1.3 “Machining Features" T.H. 


4.1.2 和 图 4.1.3 所 示 的 工具 栏 中 的 按钮 的 说 明 如 人 下: 

L: Creates rough stock， 建 立 毛 坏 ， 

M: Inserts an STL file， 该 按钮 用 于 导入 一 个 STL 文件 的 零件 进行 加 工 。 
N: Creates a stock by offset， 建 立 偏 置 毛 坯 。 

O: Points Creation Wizard, SAKE IAF. 

P: Limit Lines Projection Wizard, 4X 32 ÉL 2X) 3r. 

Q: Limit Lines Creation Wizard， 直 线 建 立 向 持 。 

R: Geometrical Zone， 建 立 几 何 区 域 。 

S: Machining/Slope Area， 加 工 / 倾 针 区 域 功 能 。 

T: Rework Area， 二 次 加 工区 域 功 能 。 


U: Offset Group， 偏 移 组 。 
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V: Machining Pattern， 该 按钮 用 于 设置 加 工 样式 。 
W: Manufacturing View， 加 工 特征 视图 。 


2. 下 拉 菜 单 


曲面 加 工 工 作 台 中 常用 的 下 拉 菜 单 如 图 4.1.4 和 图 4.1.5 所 示 。 下 拉 菜 单 中 的 命令 与 工 
具 栏 中 的 按钮 一 一 对 应 ， 这 里 不 再 获 述 。 




















Rouehine Dperations k 
Sweeping lperations + 
E Pencil 
Machining lperationsz 
tg ZLewel 
Multi-Pockets Üperations + 
大 Advanced Finishing 
Auxiliary Üperationz d I 
H Contour-driven 
Probing Üperationsz d 
Si spiral urn. 
Machining Features + 
D Focketing 


Fd Profile Contouring 


Axial Machining lperations k 


Multi Axis Machining Üperationsz + 





图 4.1.4 FRA (一 ) 





O Geometrical Zune 


Rea Machining/Slope Área 









Machining lperationz + 


Multi-Packets Ūperations + 


Milling Features 





Auxiliary Üperationz k 
z - 
poea Áxiz System KA Prismatic Rework Área 


Re offset Group 






Frobing Üperations 





Machining Features n Machining Fattern 


图 4.1.$ 下 拉 菜 单 〈 二 ) 


4.2. 等 局 线 粗 加 工 








TARAM TC MEEA TIRAR Z 轴 的 刀 路 和 逐 层 切除 毛坯 零件 中 的 材料 。 下 面 以 
图 4.2.1 所 示 的 零件 为 例 介 绍 等 局 线 粗 加 工 的 一 般 操 作 步 又 。 


r 


一 





a) 目标 加 工 零件 b) 毛坯 零件 c) MLZ 


图 4.2.1 ”等 高 线 粗 加 工 
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Taski. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 


Stepl. 打开 模型 文件 D:\cat21.9\work\ch04\ch04.02\roughing.CATPart。 
PE " r E 
x k F Rk AEE 一 一 2 
“ Surface Machining" LES. 


Task2. 创建 毛坯 零件 






3 
A> 
EE 
> 


Step1. 创建 图 4.2.2 所 示 的 毛坯 零件 。 

(1) 在 “Geometry Management” 工 具 栏 中 单 击 “Creates rough stock" E, RAM 
出 图 4.2.3 所 示 的 “Rough Stock” 对 话 框 。 

注意 : 本 例 要 打开 的 模型 文件 为 零件 类 型 ， 所 以 需要 由 系统 自动 产生 毛坯 文件 ， 请 参 
REE 2.2 进入 加 工 模块 ” 的 设置 方法 ,提前 丢 中 瑟 ns 和 ;小 框 . 

(2) 在 图 形 区 选择 图 4.2.2 所 示 的 目标 加 工 零 件 作为 参照 ， 系 统 目 动 创建 一 个 毛 坏 零件 ， 且 
在 “Rough Stock” 对 话 框 中 显示 毛坯 零件 的 矿 寸 参数 ， 在 “Rough Stock” 对 话 框 中 修改 毛 
坏 和 零件 的 尺寸 ， 完 成 后 如 图 4.2.3 所 示 。 

(3) 单 击 “Rough Stock” 对 话 框 中 的 总 确定 | 护 乌 ， 完 成 毛 坏 零 件 的 创建 ， 如 图 4.2.2 
所 示 。 



















i [Geonetry_part1_17. 36. 49 
pret body: parti* D 
创建 毛 坏 零 件 
a ' 
~ 


Axis 


| sas | | 


Definition of the Stack 


A min: BÜmm x max. Fom E Di: [iOm H 






图 4.2.2 ”创建 毛坯 零件 图 4.2.3 “Rough Stock" » if ME 


Step2. 创建 图 4.2.4 所 示 的 点 。 

(1) 切换 工作 台 。 双 击 Stepl 中 创建 的 毛坯 零件 ， 则 系统 进入 “ 创 成 式 外 形 设计 ”工作 
台 《 如 果 系 统 进 入 的 不 是 “ 创 成 式 外 形 设计 ”工作 台 ， 则 需 切 换 到 该 工作 从 )。 

(2) FE TH e ZA — E, ouo oos x 
话 框 中 的 S588 下 拉 列 表 中 选择 用量 类 型 ， 左 击 ^ U 后 的 文本 框 ， 在 快捷 菜单 中 选择 
车 I 页 ， 处 后 在 图 形 区 选择 图 42.5 所 示 的 边线 1 创建 点 1， 参 考 此 方法 选择 边线 2 
创建 点 2。 
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££ Wo ra 
\ 









| 边线 2 

图 4.2.5 创建 边线 中 点 

(3) 在 “点 定义 ”对 话 框 中 ， 单 击 二 da o fuu. 

(4) 单 击 9 Eug, skal. 

C5) 双击 特征 树 中 的 “Process ”节点 ， 回 到 “Surface Machining" THE. 


Task3. 零件 操作 定义 


Stepl. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 双 击 特征 树 中 的 节点 “Part Operation.1", 则 系统 弹 
出 “Part Operation” 对 话 框 。 

Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 “Machine” pug S, 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine" 按钮 总 | 保持 系统 默认 设置 ， 然 
后 单 击 DBE, ERIRE. 

Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation" XJ iffe iJ Alza, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 在 对 话 框 中 fedis Fans :文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 MyAxis。 

(3) 单 击 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 4.2.4 所 示 的 点 作为 加 工 华 
标 系 的 原点 ， 则 系统 创建 出 图 4.2.6 MRI CRR. IEE, “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 变 为 “MyAxis” 对 话 框 ， 然 后 yha ME ha, ERIT 
坐标 系 的 定义 。 

Step4. 定义 目标 加 工 零 件 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 qoem à 

(2) EEBUTJEBSAETEBUUTEA Hs LP. EREKE AANE Bb ZEE, DU IR 
回 到 “了 Part Operation ”对话 框 。 

Step5. 定义 毛 坏 零件 。 

(1) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 pum s 

(2) 选取 Task2 中 创建 的 零件 作为 毛 坏 零件 ， 然 后 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 使 系 
统 回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 


图 4.2.4 创建 点 
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Step6. 定义 安全 平面 。 

(1) 单 击 “Part Operation" 对 话 框 中 的 之 按钮。 

(20 选择 参照 面 。 在 图 形 区 选取 图 4.2.7 所 示 的 毛坯 表面 作为 安全 平面 参照 ， 系 统 创建 
如 图 4.2.8 所 示 的 一 个 安全 平面 。 

(3) 夸 击 系统 创建 的 安全 平面 ， 在 弹出 的 快捷 亲 单 选择 i 从 令 ， 系 统 弹 出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 ee 文本 框 中 输入 值 10， 然 后 单 击 S9 确定 | 控 钮 完成 安全 
平面 的 定义 。 


创建 加 工 坐 标 系 
N di 




















选取 此 面 
N 





图 4.2.6 创建 加 工 举 标 系 图 4.2.7 选取 安全 平面 参照 图 4.2.8 ”创建 安全 平面 


Step7. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 总 确定 j 护 钮 ， 完 成 零件 操作 的 定义 。 
Step8. 隐藏 毛 未 。 在 特征 树 中 右 击 “NCGeometry part 17.36.49” 节 点 ， 在 系统 弹出 的 
peske a h a pa 


HIX o 
Task4. 设置 加 工 参 数 








Stage1. 定义 几何 参数 








Stepl. 在 特征 树 中 选中 “Manufacturing Program.1 ”节点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 芭 B 
—p te [TURCIS TST Une = 从 今 ， 皇 入 一 个 等 高 线 
粗 加 工 操作 ， 系 统 弹 出 图 4.2.9 所 示 的 “Roughing.1” 对 话 框 (一 )。 

Step2. 定义 加 工区 域 。 单 击 BAR 选 项 卡 ， 然 后 单 击 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 
目标 零件 感应 区 。 在 儿 形 区 选取 整个 目标 加 工 零件 作为 加 工 对 象 ， 系 统 会 目 动 计算 出 一 个 
加 工区 域 。 在 图 形 区 空白 处 双击 女 标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Roughing.1” 对 话 框 (一 )。 

说 明 : 定义 几何 参数 时 ， 如 果 选 取 图 4.2.10 所 示 的 封闭 曲线 作为 加 工 边界 ， 则 
“Roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 ED 和 项 组 被 激活 在 El 下拉 列表 
中 选 树 国 峡 沪 项 ， 则 思路 轨迹 如 图 4.2.11 所 示 ; 在 Side to machins: rs Er ER 
项 ， 则 刀 路 轨迹 如 图 42.12 所 示 。 
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Eoughing.1 


Hame: Roughing. 1 


"UE NE MI | e 


Üffzst Group: [Hone "| 
Feature: [Hew Feature -] 


ls the cursor over a sensitive area. 


Ütfyt ca pend F ana 








毛 坏 零件 感应 区 MEER Pa on chich | n : 
. E e de -ATena 
加 工 边界 感应 区 ~、 ~ 
NES DL. NOH 


a! _ 顶 面 感应 区 
目标 零件 感 点 区 ~、 | -F _ 强 制 平面 感应 区 


| -检查 区 域 感应 区 


-的 面 感应 区 
不 加 工 感应 区 “ 


PLIE - -加 工区 域 排序 感应 区 
图 4.2.9 “Roughing.1” 对 话 框 (一) 


< SS 2 





图 4.2.10 ”选取 加 工 边界 图 4.2.11 思路 轨迹 (一 ) 图 4.2.12” 思路 轨迹 (二 ) 


Stage2. 定义 刀具 参数 


Stepl. 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一) rp 888 Does. 

Step2. 选择 刀具 类 型 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 电 胺 钮 ， 选 择 端 儿 刀 为 
加 工 思 具 。 

Step3. 刀具 命名 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 Sens 文本 框 中 输入 “TI1 End Mill 
D10”. 

Step4. 设置 刀具 参数 。 

(1) 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 选中 加 si db | wk. 


(2 ) T éé Roughing.1 » 对 话 框 ( — ) rH 单 击 | Mores | 按钮 $ 单 击 ee Geometry 站 先 项 卡 , 然后 
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设置 图 4.2.13 所 示 的 刀具 参数 。 
(3) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 值 。 
Stage3. 定义 进 给 


—————— 


Lipi: 


示 的 参数 。 


Roughinz.1 










Hame: Roughing. 1 


Comment : 





Feedrate 


[ | katomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: [00mm mn E 
Machining: [ Dmm mn Ex 
Pooomn_mn E 


Spindle Speed 


[ ] kutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 
Geometry Technology | Feeds & Speeds | Comp: 4 | | "E WO 


Nominal diameter MD]: [om E Machining: [ron turn mn ET 
Corner radius (Rej: F EI it: 

mm Unit: Angular 
Overall length IL): oom E 


Cutting length [Lc]: 





uetus [Eough "| | Compute | 





Length (1): 


Body diameter (dh): [sm ET 
Hon cutting diameter Mne]: Dnm EI 


Li 





图 4.2.13 ”定义 刀具 参数 图 4.2.14 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 


Stage4. 定义 刀具 路 径 参 数 


如 图 4.2.15 所 示 。 
图 4.2.15 所 示 的 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 选项 的 说 明 如 下 ; 
e Machining mode: 下 拉 列 表 : 包括 五 种 加 工 类 型 ， 
EE. 按照 加 工区 域 逐 个 进行 加 工 
国 项 ， 按 照 刀 路 平面 未 层 进行 加 工 
CE i. 只 加 工 型 腔 ， 
于 时 项， 只 加 工 罕 件 的 外 部 ， 







E E EN N 
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mo a 了 页 AR L., 

e Tool path style: 下 拉 列 表 : 选择 刀 路 的 形式 。 
v EE $5. 
v Ej S4. 





v EMypbeu Sto. 





Eoughing.1l 


Hame: Eoughing. 1 


Comment: 
: LP 
[Bé | Neg | Ew | 286 | 
E the cursor over a sensitive area. 


^ 
A 











| Radial | Axial | Zone | Bottom | nem | 


«X — HÀ 


Machining mode: [Ey Área "| Üuter part and pock: 2— ^ 


Tool path style: 





an only 





Lig raz 
4 Distinct style in pocket [Concentric "| 
Üne-way next 
Machining tolerance: Err J Üne- way same 


Cutting mode: [clim | 2 
Helical mowement: mm r] 7 





By Dffset on part with Üüne- ay 
L]&lways stay on bottom 7 By Üffset on part with Zig-Zag 
2 


E Part conteuring 2e 
sjea al 
< Q 确 定 fee | a 取消 | 
图 4.2.15 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 


v EEEM S Rie. 

zv EE gon. 

Ei 70. 环绕 铣削 。 该 方法 与 螺旋 切削 的 区 别 在 于 ， 螺 旋 切 削 在 高 速 铣削 
时 层 之 间 的 过 渡 是 圆 狐 光滑 过 渡 ， 而 环绕 铣削 的 层 间 过 渡 是 直线 过 渡 。 
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M By Üüffzet on part with Üne-Way 选项 . 7] 路 的 形 状 是 从 加 工 零 件 的 H Bn 偏 置 生 成 的 


并 且 刀 路 形式 是 单 向 切削 





AR: 与 上 面 一 种 刀 路 形式 的 区 别 在 于 刀 路 是 往复 的 。 

e — listnctostyle in poeketi 复 选 框 : 选中 此 复 选 框 后 ， 下 拉 列 表 将 被 激活 ， 用 户 可 在 
其 中 选择 一 种 型 腔 的 切削 刀 路 形式 。 

o Onde 下 拉 列 表 : renye, o. ERA: 67. 

复 选 框 将 被 激活 ， 选 中 后 进行 多 型 腔 铣 前 加工 时， 刀 路 贴 着 底面 走 。 

e H Fart contouring 复 选 框 ， 当 在 Tosl path style; 下 拉 列 表 框 中 选择 国人 、 去 | 
时 ， 该 复 选 框 将 被 激活 ， 选中 后 在 进行 国 昌 3 者 iiia 削 | 的 过程 中 ， 先 沿 着 轮 
Bg d] — B. 

Step2. i & “Machining” M-F. 

CIO 单 击 [| | 
























选项 。 其 他 选项 
采用 系统 默认 设置 。 

Step3. 定义 径 向 参数 。 单 击 上 da 选项 卡 ， 然 后 在 Stern 下 拉 列 表 中 选择 
dE LIU, fp Ma distance between pass 文本 框 中 输入 值 3。 


Step4. 定义 轴 向 参数 。 单 击 | .总 记 .| 选项 卡 ， 然 后 在 Mein cut depth: 文本 框 中 输入 值 3。 
Step5. 其 他 选项 卡 采 用 系统 默认 的 设置 。 











Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Stepl. 进入 进 刀 / 退 丸 路径 选 项 卡 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “ 进 刀 / 退 刀 

Step2， 在 -ers Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 
前 选项 ， 然 后 设置 图 4.2.16 所 示 的 参数 。 

Step3. fp "sere Management KEP m) E Hn Tr ddl. 从 后 ahe, 如 图 4.2.17 
所 示 。 


Step4. JE Macro et Ded rn 的 列表 框 中 选择 Fost-motions ; aR ja ES LE 








EE p "ee 下 拉 列 表 中 选择 
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Roughing. 1 Roughing. 1 


Hame: oughing. 1 Eam Rovehingl S 
[stesso FE LT Comment: PEE o 
ed "IPIE | ES | 


一 一 一 一 一 一 





heera Team tea Eae Å Macro Management 





Automatic Automat.. Eampinz 





Pre- notions Pre- mot, D. Build.. Pre-mations Pre-mot... Build.. 


Ep 


Post-motions  Pozt-mo... Build... Pozt-mations  Fozt-mo... Build... 





Current Macro Toolbox —————————————————————— Current Macro Toolbox 


Definition | Dptions Definition | Dptions | 


nore: [Evila by user "| 


[ ]üptimize retract 


Axial safety distance: [ronm EJ 
Ápproach distance: [om EI 
Radial safety distance: Emm EI 


[]Cireular approach 


Lirceular approach radius: Enn EJ 


[ ] Engage from outside 


Mode: [Ramping 7 





Ramping angle: psass ”图 
Üffzet on ramp: pm ”图 









LI 
A | 


图 4.2.16 “ 进 刀 / 退 丸 路径” 选项 卡 〈 一 ) 图 4.2.17 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 〈 二 ) 








Task5. 刀 路 仿真 


Stepl. 在 “Roughing.1” 对 话 框 《〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay" pg Bl 系统 弹出 
“Roughing.1” 对 话 框 《二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 4.2.18 所 示 。 














图 4.2.18 ”显示 刀 路 轨迹 


Step2. 在 “Roughing.1” 对 话 框 (二 〉 中 单 击 Su, mh "| 按钮 ， 观 观察 刀具 切 
BE XR EIER TIT UL. 
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Step3. 在 “Roughing.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 S 确定 j 护 钮 ， 然 后 单 击 “Roughing.1” 
xh C—o nm S 399 eur. 

Task6. 保存 模型 文件 

选择 下 拉 菜 单 国 一 园丁 时 今 ， 在 系统 漳 出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
roughing, nup LEES oa 即 可 保存 文件 。 


4.3 投影 粗 加 工 











投影 粗 加 工 就 是 以 某 个 平面 作为 投影 面 ， 所 有 思路 都 在 与 该 平面 平行 的 平 而 上。 下 面 
以 图 4.3.1 所 示 的 零件 为 例 介 绍 投影 粗 加 工 的 一 般 操作 步 又 


> P-P 


a) 目标 加 工 零件 b) 毛 坏 零件 c) 加 工 结 





图 4.3.1 投影 粗 加 工 


Task1. 打开 加 工 模 型 文件 


打开 文件 D:\cat21.9\work\ch04\ch04.03\sweep roughing.CATProcess。 

说 明 : 

e 如 果 进入 的 是 其 他 加 工 工作 台 ， 则 选择 下 拉 菜 单 四 一 2 到 一 > 

j TA, St "Surface Machining" 工作 台 。 

e ”打开 的 模型 文件 中 已 经 创建 了 毛坯 零件 ， 并 定义 了 零件 操作 。 请 参照 本 书 “2.2 st 
入 加 工 模块 ”的 设置 方法 ， 提 前 取消 于 中 下 Er store geometry. £p b gno 








Bk Surface Machining 





Task2. 设置 加 工 参 数 
Stage1. 定义 几何 参数 


Stepl. 在 图 4.3.2 所 示 的 人 中 右 击 “Rough Workpiece (Rough Workpiece.12 " 11 5i 
在 弹出 的 快捷 末 单 中 选择 区 
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P-P. R: 


E ProcessList 
=- 


ta Part Operation. 1 
{$ Machining Process List. 1 
iProductList 


goes (CATProductl. 1) 





Sypartl (partl.1) 
9 Rough Workpiece (Rough Workpiece. 1) 


ResourcesList 


图 4.3.2 ”特征 树 
Step2. 在 特征 树 中 选中 “Manufacturing Program.1 " WA, fAJE Xe 3E T dz 3E p ERN 


Machining lpesrationsz Boughing lperations £8. oweep Roughing PASIAN H — 个 投 
m £ iog E gs. c E E an s 入 | 六 








影 粗 加 工 操作 ， 系 统 弹出 图 4.3.3 所 示 的 “Sweep roughing.1” 对 话 框 (一)。 





Sweep roughing. 1 


Hame: Eweep roughing. 1 
Comment : PESE 


Mus] | Be | ep | Re | E | 


Üffzst Group: [Hone "| 
Feature: [Sar£azi- Feature. 1 "| 


Es the cursor over a sensitive area. 


Dhi ca pol 7 Ls 
Giat ca crea | aa 


边界 感应 区 Sr 
加 工 边 界 n -- _ -安全 平面 感应 









- - - 顶 面 感应 区 


b. -一 ~ 检查 区 域 感 IMI 区 


-底面 感应 区 
不 加 工区 域 感 应 区 


国 Part autoLimit 


Limit Definition 


Side to machine: [ss | 


Stop position: 


[n Li 


Step mode: Rurei o — — 
DERSEN: p^ 3H 








x Frewl ew | x Rub | 


图 4.3.3 “Sweep roughing.1” 对 话 框 (一 ) 


aò 
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Step3. 定义 加 工区 域 。 将 鼠标 移动 到 “Sweep roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 目标 零件 感 
应 区 上 ， 该 区 域 的 颜色 从 深 红 色 变 为 橙 药 色 ， 单 击 该 区 域 ， 对 话 杠 消失。 在 图 形 区 单 击 目 
标 加 工 堆 件 ， 系 统 会 目 动 计 算 加 工区 域 。 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 返 回 到 “Sweep 
roughing.1” 对 话 框 ( 一 ) 。 

说 明 : 定义 几何 参数 时 ， 如 果 选 取 图 4.3.4 所 示 的 封闭 曲线 作为 加 工 边界 ， 则 

“Roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 "mit Definition 先 项 组 被 激活 。 在 全 加 to machine: 下 拉 列 表 中 
AA EC. asiik 4.3.5 所 示 ; de ide to machine: riis Rob o0 





























则 刀 路 轨迹 如 图 4.3.6 所 示 。 
选取 此 封闭 曲线 
N 





/ m SS 





图 4.3.4 选取 加 工 边界 图 4.3.5 ”思路 轨迹 (一) 图 4.3.6 ”思路 轨迹 (二 ) 
Stage2. 定义 刀具 参数 


Stepl. HAJJ REHAR. TE “Sweep roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 思 上 其 参数 ” 


Step2. 选择 刀具 类 型 。 在 “Sweep roughing.1” 对 话 框 (一 ) Tis; B deeem, Xo TEYm p 7J 
AW EJ. 

Step3. JJM o TE "Sweep roughing.1” 对 话 框 (一) 中 的 see 文本 框 中 输入 “T1 End 
Mill D10”. 

Step4. 设置 刀具 参数 。 








然后 设置 图 4.3.7 所 示 的 刀具 参数 。 
(3) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 值 。 


Stage3. 定义 进 给 率 


Stepl. 进入 过 给 率 议 前 选项 下 。 在 “Sweep roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 给 率 ” 


所 示 的 参数 。 
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Sweep roughing. 1 








Hame: Eweep roughing. 1 


IE | A | A af 





一 一 一 一 一 一 


Feedrate: oot ona Ra d caf duct s 











| | Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 
Approach: [L00mm mn 图 

Machining: 1500mm mn 

E500mm_mn E 
Spindle Speed 


[UN C ECRANS | T E ae Tr. à | ;| a compute from tooling Feeds and Speeds 
Spindle output 


Nominal diameter (D): [om Àj Machining, [ETPTZT TT EMI 
' | urn mn E 

Corner radius (Rc): Em — W 
Unit: 


Dverall length (LJ: [nm A 
ality: [Rug | 
Cutting length [Lc]: Dira Quality Rough E Compute | 





Ángular - 








Length (1): 
Body diameter (dh): [5m BM p mag! Ee 2] 
Hon cutting diameter (Inc): Pm — RB -一 
a BIN ri | | 
图 4.3.7 定义 刀具 参数 图 4.3.8 CHRR” AmE 





Stage4. 定义 刀具 路 径 参数 


Stepl. 进入 刀具 路 径 参 数 选项 卡 。 在 “Sweep roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 刀 有 具 路 
Wp 
Step2. 定义 切削 类 型 。 在 “Sweep roughing.1” 对 话 框 ( 一 ) 的 ems tree 选项 组 中 选中 
9 ZProgressive 单 选项 。 
Step3. 定义 “Machining” 参 数 。 单 击 "seme WER, AAE Tt rath stre: 下 拉 列 
zoo. 
Step4. 定义 径 向 参数 。 单 击 上 下村 选项 卡 ， 然 后 在 Men distance between pass: 文本 框 中 
输入 值 3， 并 在 steperer side 下 拉 列 表 中 选择 且 E J. 
Steps. 定义 轴 向 参数 。 单 击 | .和 芷 这 .| 选项 卡 ， 在 eim eut dspth: 文 本 框 中 输入 值 5 
4.3.9 所 示 的 “刀具 路 径 参 效 ” 选 项 卡 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 : 
e Eng tme ( 粗 加 工 类 型 ) 区 域 : 包含 三 种 加 工 刀 路 类 型 。 
gp lè Züffseti Y wb IR. 每 层 加 工 刀 路 是 从 零件 的 加 工 表面 沿 着 Z 轴 偏 置 的 。 
pj Hae 单 选项 : 每 层 加 工 刀 路 在 重 直 于 刀具 轴线 (LA) 的 平面 内 。 
p]  Olffrgessive 单 选 项 : 系统 自动 计算 零件 毛坯 上 表面 与 加 工 零件 表面 之 间 的 距 
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离 并 进行 等 分 ， 得 到 加 工 刀 路 。 


Hame: Eweep roughing. 1 

Comment: 
* 
Meo | ES | $85 | 


ove the cursor over a sensitive area. 

















Radial | Axial | 





Machining 


Tool path style: Lig rag 





Machining tolerance: . imm 3. 





图 4.3.9 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 

Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 

Stepl. 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Sweep roughing.1” 对 话 框 (一 ) rat; 3E 7J/ 

Step2. 定义 进 刀 路 径 。 

(1) 激活 进 刀 。 在 “Macro management” XP HIZKETA e, n MA 
t B DEESSET ICT ali CIR CSV SUD. 

(2) Æ “Macro management" XIP mre edem. ARE 下 下 拉 列 表 中 
opos 

(3) 双击 图 4.3.10 所 示 的 尺寸 “1.608mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 
值 20， 单 击 9 99€ deren. oo 4.3.10 所 示 的 尺寸 “6mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter" 
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对 话 框 (一 ) 输 入 值 20， 单 击 S 99 e. 


Sweep roughing. 1 





Hame: Eweep roughing. 1 


Comment: 





Retract.l Along t... 
e Clearance Clearan...  Üptimized 
e Linking... Linking. 1] — Defined... 
e Linking... Linking. 1] — Defined... 
e Between... Between... Hone 





e Betwesn... Between... Defined... 





Current Macro Toolbox 


Definition | Üüptiaons | 


Made: Back 








A | Frewiew | E 职 消 | 
图 4.3.10 “ 进 刀 / 退 刃 路径 ”选项 卡 


Step3. 定义 退 刀 路 径 。 
(1) 激活 退 刀 。 在 Sa Management De Jj Hh B] An] AE TEE FH 306 T ddl lo PADRE H EI DEDE 
豆单 中 选择 命令 (系统 默认 激活 )。 


(2) 在 -sere Management :区域 中 的 列表 框 中 选择 国 卫 ， 然 后 在 下拉 列 表 中 选择 
选项 。 

















(3) 双击 图 4.3.11 所 示 的 尺寸 “6mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 (一 ) 输 入 值 
10， 单 击 9 9 pug, 


Task3. 刀 路 仿真 


Stepl. E “Sweep roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” peg], 系统 弹 
tH. "Sweep roughing.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 4.3.12 所 示 。 
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Sweep roughing. 1 


Hame: Eweep roughing. 1 


Comment: 


Ms] | 县 | aaa a l 


Macro Management 





Q Approach Approach. 1 Barck 






e Clearance Clearan...  Üptimized 
e Linking... Linking. 1] — Defined... 
e Linking... Linking] — Defined... 
e Betwesn... Between... Hone 

e Between... Between... Defined... 





Current Macro Toolbox 
Definition | Dptions | 
Made: 





Along tool axis wO 


p——— 
p———— 
— '— 


| 


E4311 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ”选项 卡 图 4.3.12 显 不 思路 轨迹 
Step2. 在 “Sweep roughing.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 Sigo, MUsdoh ^ 按钮 ， 观察 
JJ RU) BI E RETE ROS TT T Ge 
Step3. Œ “Sweep roughing.1" XJ ifflE (—) 中 单 击 9 "Eg, sedg ^ Sweep 
roughing.1" XJ itf (一) 中 的 S 99 esr. 


Task4. 保存 模型 文件 
选择 下 拉 菜 单 攻 | -— buo. uut. 





/ 
一 


M 中 
qu iil MA 














4.4 投影 加 工 








投影 加 工 就 是 以 一 系列 与 刀具 轴线 CZ AD 平行 的 平面 与 零件 的 加 工 表面 相交 得 到 加 工 
的 思路 。 下 面 以 图 4.4.1 所 示 的 零件 为 例 介绍 投影 加 工 的 一 般 操作 步 双 
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D —. D 


a) 目标 加 工 零 件 b) 毛 坏 零件 c) 加 工 结果 


图 4.4.1 投影 加 工 





Task1. 打开 加 工 模 型 文件 


打开 文件 Di:\cat21.9\work\ch04\ch04.04\sweep.CATProcess。 

说 明 : 曲面 铣 衣 加 工 一 般 分 为 三 个 加 工 阶段 : 粗 加 工 、 半 精 加 工 和 精 加 工 。 该 模型 文 
件 已 经 创建 了 一 个 等 高 线 粗 加 工 操作 . 

Task2. 设置 加 工 参 数 

Stage1. 定义 几何 参数 

Stepl. 在 特征 树 中 选中 图 4.4.2 所 示 的 “Sweep roughing.] (Computed)” 节 点 ， 然 后 选 
择 下 拉 羔 单 dtf ^. d maze Sweeping lperations * mene 
插入 一 个 投影 加 工 操作 ， 系 统 弹出 图 4.4.3 所 示 的 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 )。 





Machining lperationsz 





P. P. R. 
$ ProcessList 





Part Operation. 1 
=-= Manufacturing Program. 1 
9-19 Tool Change.1l T1 End Mill D 10 
+ Sweep roughing. 1 (Computed) 
x Machining Process List.1 
EE ProductList 
ResourcesList 


图 4.4.2 ”特征 树 
说 明 : 若 在 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 ) 的 几何 参数 示意 图 中 ， 单 击 起 始 位 置 (Start ) 和 
终止 位 置 (End) 感应 区 并 在 图 形 区 中 选取 图 4.4.4 所 示 的 面 来 确定 起 始 平面 和 终止 平面 ， 
所 确定 的 平面 与 切削 运动 的 步 进 方 向 垂直， 此 时 刀 路 轨迹 如 图 44.5 Pp. 
Step2. 定义 加 工区 域 。 单 击 “ 几 何 参数 ”选项 卡 |， 然 后 单 击 “Sweeping.1” 对 话 
框 ( 一 ) 中 的 目标 零件 感应 区 ， 选 取 图 形 区 中 的 零件 模型 作为 目标 零件 ， 在 图 形 区 空 日 处 双 
击 鼠 标 左 键 返 回 到 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 ) 。 
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Sweeping. 1 


Hame: Eweeping. 1 


Ma Me | i | E | 








Üffzst Group: [Hone -] 
Feature: [Eur facie Feature. 2 -] 









Sel HT Hors 


Ap- -ATERN 


目标 零件 感应 区 、、 AARNE 
v 
不 加 工 感应 区 
人 , -检查 区 域 感 应 区 
底面 感应 区 
e 
起 始 位 置 感应 区 < LS 


—— 
—  — 
— — 
— —À 
—-—A 





国 Part autolimit 


Limit Definition 


Side to machine: [ud oo 


Stop position: Ün = 
Stop made: [r.i sud "| 


[£fzet: 


图 44.3 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 ) 





选取 起 始 平面 
图 4.4.4 选择 起 始 和 终止 位 置 图 4.4.5 “思路 轨迹 


Step3. 设置 加 工 余 量 。 双 击 几 443 所 示 的 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 
ore a (15 ^ (Offset on part: 1mm) 字 样 ， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 0， 单 击 


B se pug. 
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Stage2. 定义 刀具 参数 


Stepl. 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 思 具 参 数 ” 选 项 卡 


m— 





————À 


Step2. 选择 刀具 类 型 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 上 按钮 ， 选 择 端 铣 刀 为 加 
T JJ Re 

Step3. 思 上 其 命名 。 Œ " Sweeping.1 " 对 话 框 ( 一 ) 中 的 Pre 文本 框 中 输入 “T2 End Mill D 5". 

Step4. 设置 刀具 参数 。 

(1) 在 “Sweeping.1” 对 话 框 中 单 击 Mere dog, pricey 直选 项 卡 ， 然 后 设置 图 
4.4.6 所 示 的 思 其 参数 。 

(2) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 系统 默认 的 设置 值 。 








Stage3. 定义 进 给 率 


Step1. 进入 进 给 率 设 置 选项 卡 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 ( 一 ) 中 单 击 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 





Hame: Eweeping. 1 


Comment : 







Feedrate 







L] kutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: Poom_ m4 图 
Machining: 1800mm mn 


Geometry Technology | Feeds & Speeds |Conp: 4 | | 


Hominal diameter (IJ: Em. — RB Spindle Speed 


: [ | kutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 
Corner radius (Rc): 


4 Spindle output 


Dverall length (LJ: E ifi Machining: [r0 turn mE 


Cutting length (Lc): Emm Tests eem] 
ar al 





Length Ù): 


Body diameter (db): Dnm EI 


dus UY: [mss et "| Compute | 
Hon cutting diameter (ne) Fimm E EM ð "Unc | Preview | w- 取消 | 








图 4.4.6 定义 刀具 参数 图 4.4.7 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 
Stage4. 定义 刀具 路 径 参数 


- 进入 刀具 路 径 参 数 选项 长。 在 “Sweeping 1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “ 刀 上 路 径 参 数 ” 
， 如 图 4.4.8 所 示 。 








选项 
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Hame: Eweeping. 1 


Comment: 








„Machining | Fadia | Axial | Zone | Istana | 1em | 


Tool path style: [Zis zaz | 
Machining tolerance: D. 01mm E 7. 


[ ]Reverse tool path fs 





[ ] Max Discretization Ins 


Step: Enn E 7 


Distribution Mode: [Shifted r] 7 
Plunge mode: [me TEE r] 7 








d HE | Preview | 3 HuB | 


图 4.4.8 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 
Step2. 定义 “Machining” 参 数 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 me: 选项 卡 ， 





然后 在 Tool path style: 下 拉 列 表 中 选择 国宝 六 项 ,在 Wedhinine tolerance: 文本 框 中 输入 值 0.01。 


Stepover: [x Mz 


Max. distance between pass: Emm uo 


Min. distance between pass: imm 7 


Scallop height: D. 25mm E 2. 
Stepower side: [Rieht "| ys 


View Direction 
la ius tool axis (JÜther axis [3 Collision check 





图 4.4.9 “Radial” 选 项 卡 


174 CATIA V 5R21 数控 加 工 教 程 





Multi-pass: [Wanber of levels and Maximum cut depth "| ze 
Humber of levels: E E] F. 


Maximum cut depth: . 4mm r^ 


Total depth: Em ”一 v 





图 4.4.10 “Axial” 选 项 卡 
Steps. 其 他 选项 卡 中 的 参数 采用 系统 默认 的 设置 值 。 


Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Stepl. 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Sweep roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 刀 
， 如 图 4.4.11 所 示 。 


NEJE” mke 








Sweep roughing. 1 





Hame: weep roughing. 1 


Comment: 






Approach. 1 
e Retract Retract.l Along t... 
e Clearance Clearan...  Üüptimized 
Linking.1l Defined... 
Linking.l Defined... 


Betwsen... Hone 










Between... Defined... 


Current Macro Toolbox 


Definition | Üptions | 
Mode: 











Ep Freview | 9 取消 | 
图 4.4.11 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 〈 一 ) 
Step2. 定义 进 刀 路 径 。 


mà 
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Approach 





CD 激活 进 刀 。 在 -asrs Management X rh f yE e Peli. odo Mo IO b 
菜单 中 选择 有 sse 生命 令 〔 系 统 默 认 激活 )，。 

(2) d Macro Managanent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国生 汪 ， 从 后 在 oa 下 拉 列 表 中 选择 国 
选项 。 

(3) 双击 图 4.4.11 所 示 的 尺寸 “1.608mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 (一 ) 中 
输入 值 20， nup 9 9e peu. 双击 图 4.4.11 所 示 的 尺寸 “6mm” 在 弹出 的 “Edit Parameter” 
对 话 框 (一 ) 中 输入 值 20， 单 击 9 88 ug. 

Step3. 定义 退 刀 路 径 。 

(1) 激活 退 万 。 在 -aers Mansgenent pc or f pi] dep AE 4.4.12 所 示 ， di 
di, MRH Ko pcc p EM CREE GRO. 

















Sweep roughing. 1 








Hame: weep roughing. 1 


Comment : 


Aus] | Big. | e$ 


Macro Management 








Q Approach Ápproach.l1 Back 





e Clearance Clearan...  Üüptimized 
e Linking... Linking.l — Defined... 
IY Linking... Linking] — Defined... 
e Between... Between... None 

e Between... Between... Defined... 





Current Macro Toolbox 


Definition | Dptions | 


Aedes [iong tool axis -] 





© 确定 | Preview | © Hu | 
图 4.4.12 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 《〈 二 ) 











(2) 在 -Mere Nansgenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 有 和 旺 ， 锥 后 在 Ine 下 拉 列 表 中 选择 
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(3) 双击 图 4.4.12 所 示 的 尺寸 “6mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 (一 ) 中 输入 
值 10， 单 击 总 9g. 


Task3. 刀 路 仿真 

Stepl. 在 “Sweeping.1 ”对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” pur, asit 
"Sweeping.1" XTE C), HJXEEUÉD Sos 7JER SUR, WE 4.4.13 Pros. 

说 明 : 为 了 使 刀 路 清晰 ， 图 4.4.13 中 只 显示 了 一 层 刀 路 ， 

Step2. 在 “Sweeping.1” 对 话 框 CO potu; SRL, Anal ^ Dot, ESO AUI 
HI-EXRETEBUXeTITROL. WME 4.4.14 所 示 。 

P J — 


a) 加 工 前 b) 加 工 后 











图 4.4.13 ”显示 刀 路 轨迹 图 4.4.14 “刀具 切削 毛 坏 
Step3. 在 “Sweeping.1” 对 话 框 (>) 中 单 击 9 elem, dni “Sweeping.1” 
对 话 框 (一) 中 的 9 9*9 he. 
Task4. 保存 模型 文件 
选择 下 拉 菜单 国 避 一 > 到 





令 ， 即 可 保存 文件 。 
4.5 ”等 局 线 加 工 
等 高 线 加 工 就 是 以 垂直 于 刀具 轴线 的 平面 切削 零件 加 工 表面 ， 计 算出 加 工 刀 路 。 其 几 


何 参 数 示 意图 与 投影 加 工 的 基本 相同 ， 区 列 在 于 等 电线 加 工 没 有 Start《〈 起 始 位置 ) 和 End 
(终止 位 置 ) 两 个 参数 。 下 面 以 图 4.5.1 所 示 的 零件 为 例 介 绍 等 高 线 加 工 的 一 般 操 作 步 又 。 


加 工 过 程 | 


a) nd b) 毛 坏 零件 c) 加 工 结 


图 4.5.1 等 高 线 加 工 
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Task1. 打开 加 工 模型 文件 
打开 文件 D:\cat21.9\work\ch04\ch04.05\zlevel.CATProcess。 
Task2. 设置 加 工 参 数 


Stage1. 定义 几何 参数 





Stepl. 隐藏 毛坯 零件 。 在 几 4.5.2 所 示 的 特征 树 中 右 击 “NCGeometry_zlevel_16.56.54 


(NCGeometry zlevel 16.56.54.1)” 市 点 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 命令 。 
P. P. R. 


$ ProcessList 











Part Operation. 1 


=-= Manufacturing Program. 1 


-—-------------------------------、 


x Machining Process List.1 


a ProductList 
CATProductl (CATProductl. 1) 


T» zlevel (zlevel. 1) 


t-Zx ResourcesList 


图 4.5.2 ”特征 树 
Step2. 在 特征 树 中 选中 图 4.5.2 所 示 的 “Sweep roughing.] (Computed)” 节 点 ， 然 后 选 
择 下 拉 菜 单 证 dL -- Lal s 1 D d RUD T 
作 ， 系 统 弹出 图 4.5.3 所 示 的 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 )。 
Step3. 定义 加 工区 域 。 











(2) 单 击 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 目标 等 件 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 图 4.5.4 所 示 的 
零件 为 目标 零件 ， 在 岁 形 区 空白 处 双击 忌 标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 。 

(3) 设置 加 工 余 量 。 双 击 “ZLevel.1” 对 话 框 ( 一 ) 中 的 “Offset on part : lmm” 字 样 ， 
在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 0 并 单 击 9 998 Ig. xdi *ZLevel.l" 
对 话 框 (一 ) 中 的 “Offset on check: lmm” 字 样 ， 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 
输入 值 0 并 单 击 98S fou. 

















Stage2. 定义 刀具 参数 
Step2. 选择 刀具 类 型 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 电 上 | 按钮， 选择 端 儿 刀 为 加 工 
刀具 。 
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Step3. 刀具 命名 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 Fe 文本 框 中 输入 “T2 End Mill D5". 
Step4. WEE ZG. YE "ZLevel.1" XHifE C) rp sid; Moret fon, paj Geometry | 


选项 卡 , 然后 设置 图 4.5.5 所 示 的 刀 其 参数 ; 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 系统 默认 的 设置 值 。 





Hame: ELevel. 1 


Me | E | Met | 


Sus 








Üffzet Group: [Hone "| 
Feature: [Sur facie Feature. "| 


un the cursor over a sensitive area. 


DNiu oa peil 7 lai 
Di ca chich | Lus T 
< Et DUE 
加 工 边 界 感应 区 、~~ 










全 
| umm. _ 顶 而 感应 区 
目标 零件 感应 区 、 


-强制 平面 感应 区 


/ 
不 加 工 感应 区 ^ 





E 


e HE | Preview | w- Hub | 
图 4.5.3 “ZLevel1” 对 话 框 〈 一 ) 图 4.5.4 选取 目标 加 工 零件 





Geometry | Technology | Feeds & Speeds [Compi 1|*| 


Hominal diameter M]: Emm ex 


Corner radius [Rel: 


. mm 
Overall length (LJ: 5mm 
Cutting length (Lc): 5mm 
Length (1): Smm 


Body diameter (dh): Emm Ex 
Hon cutting diameter (ne): Emm H 





图 4.5.5 ”定义 刀具 参数 


Stage3. 定义 进 给 率 


— 


——— 
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Hame: ELevel. 1 


Comment : 


| 本 | 


Feedrate 





L] kutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: [00mm mn E 
Machining: Pooom mn E 
Retract: Fooom mn EJ 





Spindle Speed 
| | kutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 
E Spindle output 


Machining: [ "f turn mi 


Unit: Anaal ar = 





Quality: [Rough =| AE | 





s [P | rR 
e © 确定 |. Frewl ew | 9 职 消 | 





图 4.5.6 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 


Stage4. 定义 刀具 路 径 参 数 


- ANAME 数 选项 卡 。 在 “ZLevel1” 对 话 框 ( 一 ) 中 单 击 “ 刀 其 路 径 参 数 ” 
po” presen 
Step2. 定义 “Machining” 参 数 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 "binin: ， 然 后 在 
Machining tolerance: 文本 框 中 输入 值 0.01， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 ， 如 图 4.5.7 Brom. 
Step3. 定义 轴 向 参数 。 在 “ZLeveL1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 | .各 这 .选项 不 ， 然 后 在 
Distance between pass 文本 框 中 输入 值 0.5， 如 图 4.5.8 所 示 。 


Step4. 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 














Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 


Stepl. 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 ( 一 ) 中 单 击 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 

Step2. 定义 进 刀 路 径 。 

(1) 激活 进 刀 。 在 -aero Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 轴 讽 遇 ， 右 击 ， 从 弹出 的 快捷 
京 单 中 选择 本 命令 (系统 默认 激活 )。 

(2) TEENS Management DEER P AIPE p e mn. E "3€ 下 拉 列 表 中 选择 
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Ramping ^ 











Hame: ELewel. 1 
Comment: 














Machining | Áxial | Zone | HSM | Üutput | 

Machining tolerance: bom — p 
Cutting mode: [nib | s 
Machining mode: [Duter part and pockets H 2. 
Fass overlap: bm —— 图 3. 
Dffset on tool path: bw ”图 » 





| ]| 3/5-Axis Converter 


图 4.5.7 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 


Stepover: [Constant "| 


Distance between pass 


Min. distance between pass: "em J 


Scallop height: p. Emm E F. 





图 4.5.8 “Axial” 选 项 卡 


(3) 双击 图 4.5.9 所 示 的 尺寸 “1.2mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 (一 ) 中 输入 
值 10; 双击 图 4.5.9 所 示 的 尺寸 “15deg”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 (一 ) 中 输入 值 
10, mug 9 9g. 
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Comment : 


Hame: ELevel. 1 









Retract.1 | Build b... 
e Clearance Clearan...  Üüptimized 
e Linking... Linking. 1] — Defined... 
[y Linking... Linking. 1 — Defined... 
[y Between... Between... Circula... 





Current Macro Toolbox 


Definition | Üptiaons | 
Mode: [Eating "| 


| 
E 确定 | Preview | 9 职 消 | 
图 4.5.9 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 





Step3. 定义 退 刀 路 径 。 


CD 激活 退 刀 。 在 -Weero Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 








ctivate 命令 (系统 默认 激活 )。 





(2 ) JE Macro esanak 区 域 中 的 列表 框 中 选择 Retract ; 然后 在 Mode: 





选项 。 





Task3. 刀 路 仿真 


181 


， 右 击 ， 从 弹出 的 快捷 





F 拉 列表 中 选择 


Stepl. 在 “ZLevel.1” 对 话 杠 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay ”按钮 唱 | 系统 弹出 “ZLevel.1” 


对 话 框 (二 )， 





昌 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 4.5.10 所 示 。 





Step2. 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (二 ) qued; SRL, Asus lcg. 观察 刀具 切 削 
毛坯 零件 的 运行 情况 。 
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图 4.5.10 显示 刀 路 轨迹 


Step3. 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 9 确定 | 掖 钮 ， 然 后 单 击 “ZLevel.1” 对 话 
框 C—O min S 9 Inu. 


Task4. 保存 模型 文件 
选择 下 拉 菜 单 国 二 一 > EXE. Hur xit. 





4.6 ”轮廓 驱动 加 工 








轮 廊 驱 动 加 工 是 以 所 选择 加 工区 域 的 轮廓 线 作为 引导 线 来 驱动 刀具 运动 的 加 工 方式 。 
F 面 以 图 4.6.1 所 示 的 零件 为 例 介绍 轮 廊 驱 动 加 工 的 一 般 操作 步 又 


OS 


a) 目标 加 工 零件 b) 毛 坏 零件 c) 加 工 结 











图 4.6.1 轮廓 驱动 加 工 
Task1. 打开 加 工 模 型 文件 


打开 文件 D:\cat21.9\work\ch04\ch04.06\contour driven. CATProcess. 
Task2. 设置 加 工 参 数 
Stage1. 定义 几何 参数 


Stepl. 在 图 4.6.2 所 示 的 特征 树 中 选中 “ZLevel.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 
FR. dt ^. —o Machining Üperations  * — zx Lontour-driven a A : 插入 一 个 轮 廊 驱动 加 工 操 作 ， 
系统 弹出 “Contour-driven.1” 对 话 框 (一 ) ， 如 图 4.6.3 所 示 。 





第 4 间 BAHSLI 183 


Contour- driven. 
Comment: REE 0000000000004 
Sus] | $& | ep | a | E | 


Ü£ffzst Group: [Hone | 
Feature: [Hew Feature "| 


Es the cursor over a sensitive area. 


"EN Tw va a 7 Dun 
Ütfyet cn chek | Dun 
Selrir Boer 











EEG. 
$ ProcessList 


目标 零件 感应 区 





Part Operation. 1 
号 -三 | Manufacturing Program. 1 
£3 Tool Change.1 T1 End Mill D 10 
&-£4 Tool Change. Z T2 End Mill D 5 
X» Sweeping. 1 (Computed) 
rv Sweeping.2 (Computed) 
+- 


e Machining Process List.1 — 
EU ProductList ' 
L Jj m ~ 确定 | Previ | 职 消 | 
+- 届 | ResourcesList Mb. 2 review | - 


图 4.6.2 ”特征 树 图 4.63 “Contour-driven.1” 对 话 框 (一 ) 





Step2. 定义 加 工区 域 。 








(2) 右 击 “Contour-driven.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 目标 零件 感应 区 ， 在 系统 弹出 的 快捷 末 单 
全 仿 ， 然 后 在 图 形 区 选择 图 4.6.4 所 示 的 模型 表面 作为 加 工区 域 ; 在 图 形 





中 选择 Select faces .. 
区 空 日 处 双击 限 标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Contour-driven.1” 对 话 框 (一 )。 








Stage2. 定义 刀具 参数 
选用 前 面 设置 的 “T2 End Mill D5” 作为 加 工 刀 具 。 


Stage3. 定义 进 给 率 
Step1. 进入 进 给 率 设 置 选项 卡 。 在 “Contour-driven.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 给 率 ” 选 


—— 





所 示 的 参数 。 
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Cormrtour 一 dwrer l 


Hame: Eonteur-driven. 1 
Comment : PEE 





Feedrate 


C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: [00mm mn E 
Machining: 1800mm mn 
Retract: P5DUmm m EE 


Spindle Speed 
C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


选取 模型 表面 
N 
E Spindle output 


Machining: [ ?üü] turn, mi 


Imt: Anaia = 





Quality: [Rough ”| or | 





Q "Dr | Preview | © HB | 
图 4.6.4 选取 加 工区 域 4.65 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 





Stage4. 定义 刀具 路 径 参数 
Stepl. 进入 刀具 路 径 参 数 选项 卡 。 在 “Contourdriven.1” 对 话 框 ( 一 ) 中 单 击 “ 思 有 具 路 径 


参数 ”选项 卡 =], WK 4.6.6 所 示 。 


E ontour- dr 1 Tel. 1 


Hame: Fontour-driven. 1 


Comment: 


i surate Å M5 
e contours È Parallel contour 六 Spine contour | 
E the cursor over a sensitive area. 


| VX -= ---- 2- p- Ge I uU 


eh 4 open contours () 4 points on a closed contour 














Machining | Radial | Axial | Strategy | Island | 


Tool path style: [Zis zag -] 
Machining tolerance: D. 01mm Ej 7. 


[ | Reverse tool path ze 





[ ]Max IDüseretization Wm 





mi E. 确定 | Preview | w- Hu | 
图 4.6.6 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 
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4.6.6 所 示 的 “刀具 路 径 参数 ”选项 卡 中 选项 的 说 明 如 下 : 
e Guiding strate RAI 定义 引导 策略 ， 其 中 包括 三 种 轮 廊 驱动 加 工 的 策略 . 
pj € Between contours 单 选项 (在 轮 廊 中 间 ): 用 户 可 以 选择 两 条 轮廓 边界 曲线 作 
为 引导 线 ， 系 统 通过 在 两 条 曲线 进行 插值 计算 得 到 刀 路 。 
mo X Parallel contour 单 选项 (平行 轮廓 ) 选择 一 条 轮 廊 边界 曲线 作为 引导 线 ， 
加 工区 域 上 的 刀 路 平行 于 所 指定 的 引导 线 。 
pj € Spine contor 单 选项 (ARAR) 选择 一 条 轮 廊 边界 曲线 作为 引导 线 ， 加 
工区 域 上 的 刀 路 都 重 直 于 所 指定 的 引 妊 线 。 
e ®4 open contours 单 选项 : 当选 中 国 Betyeen contours 单 选 项 后 ， 此 单 选项 被 激活 ， 
用 户 可 以 通过 四 条 曲线 来 定义 加 工区 域 ， 包 括 两 条 引导 线 和 两 条 边界 曲线 。 
e — points on a closed contour 单 选项 : 当选 中 国 Between contours 单 选项 后 ， 此 单 选项 
被 激活 ， 用 户 需 要 选择 一 条 封闭 的 轮 慷 线 来 定义 加 工区 域 ， 并 在 轮 慷 线 上 选择 4 
个 点 ， 分 割 封闭 的 轮 慷 线 ， 得 到 两 条 引 叶 线 和 两 条 边界 线 。 
o Reverse tool path 复 选 框 : 如 果 需 要 反 向 刀 路 轨迹 ， 则 选中 该 复 选 杠 。 
e Max Discretiretion 复 选 框 : 选中 此 复 选 框 后 ， 可 设置 刀 路 上 刀 位 的 分 布 情况 。 
Step2. 定义 引导 线 。 
(1) 在 “Contour-driven.1” 对 话 框 (一 ) 的 dine strategy 选项 组 中 选中 时 Prallel contour 
单 选项 。 
(2) 单 击 对 话 框 中 的 “Guide 1” 感 应 区 ， 系 统 弹 出 图 4.6.7 PRÉ “Edge Selection” T. 
上 其 条 。 在 图 形 区 选取 图 4.6.8 所 示 的 曲线 ， 单 击 “Edge Selection ”工具 条 中 的 3 peti. 











图 4.6.7 “Edge Selection” TH 


(3) 单 击 图 4.6.8 MIRRI, ERIE. JER, 5 1 如 图 4.6.9 PR f 
ii “Edge Selection" TRÆ PKSH, R5 FR 1 的 定义 。 





引导 线 1 










单 击 此 箭头 ~ - 


Besed Contour 


N 
选取 此 边 
图 4.6.8 ”选取 曲线 图 4.6.9 定义 引导 线 1 
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Step3. 定义 “Machining” 参 数 。 在 “Contour-driven.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 "nine: yp 








项 卡 ， 然 后 在 Tel path style: 下 拉 列 表 中 选择 国生 项 ， 在 Machining tolerance: 文本 框 中 输入 
值 0.01。 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 











4.6.10 所 示 。 


ee | mediei | Axial | Strategy | Island | 






Stepower: 


Distance between paths: 


View Direction 


le Along tool axis Dther axis [4 Collision check | 





图 4.6.10 “Radial ”选项 卡 


图 4.6.10 ARA BEI 首先 项 卡 中 选项 的 说 明 如 下 ; 
ee 下 拉 列 表 : 定义 刀 路 在 径 向 的 距离 方式 。 





影 到 加 工区 域 上 ， 形 成 刀 路 。 
: 通过 定义 残余 高 度 来 确定 刀 路 的 径 向 距离 。 
EEEE]. uc 渤 择 该 选项 后 定义 刀 路 直接 在 加 工区 域 上 测量 的 步 进 距离 ,可 
y) f Distance between paths: 文 木 框 中 输入 距离 值 。 
e Distance between paths: 文本 框 : 刀 路 的 步 进 距离 . 
Step5. 定义 轴 问 参数 。 在 “Contour-driven.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 | ia 选项 卡 ， 在 
Multi-pass: 下 拉 列 表 中 选择 
值 1， 在 Eco 类 森 枉 中 输入 值 ]1. 





M Via scallop height » 


S 








卡 ， 然 后 设置 图 4.6.11 所 示 的 参数 。 
图 4.6.11 所 示 的 “Strategy” 选 项 卡 中 选项 的 说 明 如 下 : 
e Pel rework 下拉 列表 ( 清 根 加 工 ): 该 下 拉 列 表 用 于 确定 是 否 在 轮 廊 驱 动 加 工 后 自 
动 对 残 料 区 域 进 行 清 根 。 
e Initial tool position: 13 5| & (刀具 起 始 位 置 ) 该 下 拉 列 表 用 于 设 定 刀 具 与 引导 轮 
廊 的 起 始 相对 位 置 ， ark C0. E Coo ER C0 三 个 选项 . 


第 4 间 BAHSLI 187 


e Dffset on guide: 文本 框 ( 5| 导线 偏 置 量 ): 设置 在 加 工 操 作 开 始 | 7J 上 其 偏离 5| 拉线 
的 距离 。 
e Haima width to nachine; 文 木 框 (最 大 加 工 宽度 ): 设置 从 引导 线 开始 的 加 工区 域 宽度 ， 


Machining | Radial | Axial | Strategy | Island | 


Fencil rework: [iti thout "| £s 


Initial tool position: Ün gm 2. 
Üffzet on guide: Emm H PA 
Maximum width to machine: Omm 7. 
Stepover side: [Left | £e 


Strategy side: [ine Si de "| 
Direction: [From contour "| £e 





图 4.6.11 “Strategy” 选 项 卡 
e “tspover side: 下拉 列表 ( 步 进 侧 ) 用 来 选择 步 进 加 工 在 引导 轮 廊 的 哪个 侧面 。 
e “iate zide: 下 拉 列 表 (策略 侧 )， 用 来 选择 策略 应 用 在 引导 轮 廉 的 哪个 侧面 。 





@ ZEE Tj:7] $4 (方向 ): 用 来 选择 步 进 的 方向 ， 9,15 b 
方向 。 

Step7. 其 他 选项 卡 中 的 参数 采用 系统 默认 设置 但。 

Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Stepl. 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Contour-driven.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 刀 / 退 
EAT, 

Step2， 激 活 进 刀 。 在 -aere Management pc pp ta gi ge ere peli. bes DAE IHR 
捷 荣 单 中 选择 命令 (系统 默认 激活 )。 

Step3. 定义 进 刀 方式 。 

(1) dig Mero Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 
选项 。 

(2) 双击 图 4.6.12 所 示 的 尺寸 “1.608mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 
值 10， 单 击 9 "*gg. xls 4.6.12 所 示 的 尺寸 “6mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 
对 话 框 中 输入 值 10， 单 击 9 9E ing. 

Step4. 激活 退 刀 。 在 -aers Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国 卫 ， 直 击 ， 从 漳 出 的 快 

















然后 在 tme Faya pe 
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PEHE H ICT NÉ 10 (IR DOR d ) o 
Step5. 定义 退 刀 方式 。 dp Macro Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 Retract ; 然后 在 Mode: 下 
拉 列 表 中 选择 选项 。 


Task3. 刀 路 仿真 








Stepl. 在 “Contour-driven.1” 对 话 框 ( 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay" 按钮 "出 ， 系 统 弹 
出 “Contour-driven.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 岁 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 4.6.13 所 示 。 

Step2. 在 “Contour-driven.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 赂 按钮 ， 然 后 单 击 上 上 胺 钮 ， 观 察 刀 
具 切 前 毛坯 零件 的 运行 情况 。 














Comment : 


Hame: Fonteur-driven. 1 





Retract.l 
e Clearance Clearan...  Üüptimized 
e Linking... Linking. 1] — Defined... 
[y Linking... Linking] — Defined... 
e Betwesn... Between... Hone 

e Between... Between... Defined... 





Current Macro Toolbox 
Definition | Üptiaons | 
Made: 





Back w 





© mE | Preview | w- Hu | 
图 4.6.12 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 图 4.6.13” 显示 思路 轨迹 








Step3. 在 “Contour-driven.1 ”对 话 框 (二) 中 单 击 9 999 Den, Armut; “Contour 
-driven.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 9 9E fog. 
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Task4. 保存 模型 文件 
XE REGEM — EEXES ^. uut. 


4.7 ”等 参数 加 工 





等 参数 加 工 就 是 由 所 加 工 的 曲面 等 参数 线 U、V 来 确定 切削 路 径 。 用 户 需要 选取 加 工 
曲面 和 4 个 端点 作为 几何 参数 ， 所 选择 的 多 个 曲面 必须 是 相 邻 且 共 边 的 。 下 面 以 图 4.7.1 所 
示 的 零件 为 例 介绍 等 参数 加 工 的 一 般 操作 步 又 。 


A" E^. 加 工 过 程 


a) 目标 加 工 零 件 b) 毛 坏 零件 c) 加 工 结果 









图 4.7.1 等 参数 加 工 
Taski. 打开 加 工 模型 文件 
打开 文件 Di:\cat21.9\work\ch04\ch04.07\Isoparametric.CATProcess。 
Task2. 设置 加 工 参 数 


Stage1. 定义 几何 参数 





Stepl. 在 特征 树 中 选中 “Contour-driven.1 (Computed)? WA, WREE F A EA 
[ining Uparatlons a tl hocls Machinineg Uperations d cuni lsoparametric Machining 
令 ， 插 入 一 个 等 参数 加 工 操作 ， 系 统 弹出 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 4n 
4.7.2 所 示 。 

Step2. 定义 加 工区 域 。 

(1) 单 击 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 加 工 曲 面 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 
4.7.3 所 示 的 模型 表面 作为 加 工区 域 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 限 标 左 键 ， 系 统 返 回 
“Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 )。 

(2) Habd 4.7.3 所 示 的 图 形 中 的 第 头 ， 使 第 头 的 方 回 指 回 内 侧 ， 如 图 4.7.4 所 示 。 
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Isoparametric Machining. 1 





Hame: -zoparametric Machining.1 


"UE NE NI | E | 


s the cursor over a sensitive area. 


[fumi em pod ! lan 
Wisst em herh E Um 





端点 感应 区 





Collision Checking 


Š on cutting part of tool IOn tool assembly 


Part | Check | 

[ ] Active 

Accuracy: P. otnn EJ 
Allowed gouging: um E 





EM e ME | Prewiew | D 取消 | 
图 4.7.2 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 
单 击 该 箭头 


1 


加 工 曲面 





图 4.7.3 ”选取 加 工 曲 面 图 4.7.4 ”调整 箭头 方 辐 


(3) 单 击 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一) 中 的 新 点 感应 区 ， 在 图 形 区 选择 图 
4.7.5 所 示 的 点 1 作为 端点 1， 单 击 图 形 区 衬 日 处 确认 ; 再 次 单 击 点 1 作为 端点 2， 早 击 图 形 
XE ELA UA 选择 图 4.7.5 所 示 的 点 2 作为 端点 3， 单 击 图 形 区 空 日 处 确认 ; PROC RR 
2 作为 端点 4， 单 击 图 形 区 空白 处 确认 ; 在 图 形 区 空 昌 处 双击 限 标 左 键 ， 返回 “Isoparametric 
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Machining.1” 对 话 框 ( 一 ) 。 
(4) (p Collision Checkine porn xen v Dn cutting pari of tool 单 选项 ， 其 他 选项 采用 系统 默 
WB. 


| Lsoparametric Machinine. 1 













i Hame: soparametric Machining. 1 
Paz Comment: 
=d I | | a l TNT 


一 一 一 一 一 一 


Feedrate 





[ | katomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: [ Dmm. mn E 
Machining: 1800mm mn 
Retract: P5DUmm mn 图 


Wi BH : 在 图 4.7. Spindle Speed 


“12” 表 示 刀 路 的 切削 


方向 ; 边线 “13” 表 |E spindle output 
Machining: [L200 turn. mn E 


otage2. EM Wit Ángular - 











Stepl. ÆA JE 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 帮 其 








Step2. 在 “Isoparametric Mfàdlititing: EA 239575 Re Ot) qs B het, Xo dE pc 7J TE 2 JH 
TJA. 

Step3. 在 “Isoparametric Machining. 1 " 对 话 框 ( 一 ) 中 的 Fae 文本 框 中 输入 “T3 End Mill 
D5", 然后 单 击 ere ct. 

Step4. 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) M Geometry | lix 卡 中 设置 图 4.7.6 所 
示 的 参数 。 





Geometry | Technology | Feeds & Speeds |Compi 4 | | 


Hominal diameter (IJ: Emm E 
Corner radius (Rc): [E 5mm E: 


Overall length (LJ: 


Smm 
Cutting length (Lc): 5mm 
Length (1): Smm 


Body diameter (db): Emm ET 
Hon cutting diameter Mne]: Dnm E 





图 4.7.6 定义 刀具 参数 


Stage3. 定义 进 给 率 


Stepl. 进入 进 给 率 设 置 选 项 卡 。 在 “Isoparametric Machining.1”” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 
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Step2. 设置 进 给 率 。 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) (1. 558 上 选项 卡 中 设置 
4.7.7 所 示 的 参数 。 


Stage4. 定义 刀具 路 径 参数 


Stepl. 进入 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 。 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “有 
-— pec 
Step2. 4E X. "Machining" £7. 1E "Isoparametric Machining.1 ”对 话 框 (一 ) 单 击 
me ， 然 后 设置 图 4.7.8 所 示 的 参数 。 





卡 ， 然 后 设置 图 4.7.9 所 示 的 参数 。 

说 明 ， 在 Skip ?sth: 下 拉 列 表 中 ， 可 以 选择 跳 过 的 刀 路 。 其 中 ， 国 元 , EE oos 
一 条 思路 ， 国 9S 纱 过 好 后 一 条 思路 ， 国 BN sj 过 第 一 条 思路 和 最 后 一 条 思路 . 

Step4. 定义 刀具 轴 问 参数 ,在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 Teel Awis 
选项 卡 ， 在 本 me 汪汪 下 拉 列 表 中 选择 选项 ， 如 图 4.7.10 所 示 。 

说 明 : iIeel bns | 选项 卡 中 的 Tesl exis mede; 下 拉 列 表 可 以 用 来 选择 一 种 刀具 的 模式 。 


ELE: 7 具 轴 线 固定 ， 而 其 他 的 几 种 类 型 可 以 设置 刀具 轴线 随 着 运动 而 变化 。 
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Isoparametric Machining. 1 





Hame: soparametric Machining. 1 


ove the cursor over a sensitive area. 





Comment: 


Bus | tis 


- -m 








EE | 











Radial | Tool Axis | 


HP 


Tool path style: [zig zs ”| p 
Machining tolerance: p.m — E Ed 
Max discretization step: room ”图 2 
Max discretization angle: rsoass ”图 D. 


ma - 确定 | Frewlew | - 取消 | 


图 4.7.8 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 





Stepover: [Scallop heizt m] Z 
Scallop height: Posm ”图 s 
Distance between paths: Em B ? 
Humber of paths: o B J 
Skip path: in 有 同 2s 


Start extension: 


"m ET * 
End extension: Dnm ET ro 





图 4.7.9 “Radial” 选 项 卡 


mu m 







m——————M— Lead and tilt 
Eu EN DERI esie Üptimized lead 
Ot E d-Àxic lead/lag 
- - 4-Àxis Tilt 
Fixed axis zd Thru a point 
Normal to line 


Tool axis mode: 


Thru à guide 
Normal to drive surface 


图 4.7.10 “Tool Axias” 选 项 卡 
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Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Stepl. 进入 进 刀 / 退 丸 路径 选项 卡 。 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 


LE ass Jub 





Step3. 定义 进 刀 方式 。 

(1) E Macro Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 力图 ， 人 然后 在 we: 下拉 列表 中 选择 
DEDE. 

(2) 单 击 对 话 框 中 的 从 胺 钮 。 

Step4. 激活 退 刀 。 在 -eere Managenent pc prp tg] doter zb e es Mou m pe 
kx no poc EE 

Step5. 定义 退 刀 方式 。 

(1) ZE Macro Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 




















， 然 后 在 本 得 下 拉 列 表 中 选择 


Build by user N 





(2) dps tn ec. 
Task3. 刀 路 仿真 


Stepl. 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” pog il 
系统 弹出 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (二 ), 旦 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 4.7.11 
Ze 











图 4.7.11 显示 刀 路 轨迹 





Step2. 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 刻 按钮 ,然后 单 击 * lett 
观察 刀具 切削 毛 坏 零件 的 运行 情况 。 

Step3. 在 “Isoparametric Machining.1 ”对 话 框 (二 )〉 中 单 击 B weise, Apu 
* [soparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 局 mea, 
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Task4. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 加 ^ BEMA, TREE. 





4.8 螺旋 加 工 











昧 旋 加 工 就 是 在 选 定 的 加 工区 域 中 ， 对 指定 角度 以 下 的 平坦 区 域 进行 精 加 工 。 下 面 以 
4.8.1 所 示 的 零件 为 例 介绍 螺旋 加 工 的 一 般 操 作 步 又 。 


加 工 过 程 





a) 目标 加 工 零 件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结 果 
图 4.8.1 ”螺旋 加 工 
Taski. 打开 加 工 模型 文件 


打开 文件 D:\cat21.9\work\ch04\ch04.08\sprial milling. CATProcess. 
Task2. 设置 加 工 参 数 


Stage1. 定义 几何 参数 





Stepl. 隐藏 毛坯 零件 。 在 图 4.8.2 所 示 的 特征 树 中 右 击 节操 “NCGeometry_partl 





13.39.44 (NCGeometry partl 13.39.44.1)” 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 命令 。 
P: F: R. 
MS ProcessList 
iProductList 


CATProductl (CATProductl. 1) 
partl {partl. 1) 
ResourcesList 


图 4.8.2 ”特征 树 
Step2. 在 特征 树 中 选中 “Zlevel.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 配 宝 


人 D. 丘 入 一 -个 螺旋 加 工 操作 ， 系 统 弹 出 “Sprial 
milling.1 ”对 话 框 (一 )， 如 图 4.8.3 所 示 。 
Step3. 定义 加 工区 域 。 








Machining lperations 


m—— 








(2) Hi "Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 目标 零件 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 整个 模型 
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零件 为 加 工 对 象 ， 系 统 会 自动 计算 加 工区 域 。 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 回 到 “Sprial 
milling.1” 对 话 框 (一 ) 。 
Spiral milling. 1 


Hame: Eriral milling]! 
Comment: PEE | 
| | ea | Re | BS | 


Üffzet Group: [Hone "| 
Feature: [Hew Feature "| 


Es the cursor over a sensitive area. 


 Ütfut en Dur nn 
Fiar cn chh | Dn 

















aiHT Hr 


EEN e "mr | Preview | 9 Ro iB | 


图 4.8.3 “Sprial milling.1 ”对话 框 (一 ) 


Stage2. 定义 刀具 参数 
系统 默认 选用 “T2 End Mill D5” 作 为 加 工 思 具 。 
Stage3. 定义 进 给 率 


Stepl. 进入 进 给 京 设置 选项 卡 。 在 “Spiral milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 





ilo 


ooeeeeeseessesssesssesesesees 


示 的 参数 。 
Stage4. 定义 刀具 路 径 参 数 


Stepl. 进入 刀具 路 径 参 数 选项 卡 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “刀具 路 径 
iita rici 
Step2. 4E Y, ^ Machining" Zt. 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 单 击 'ecbisine 选项 卡 ， 
然后 在 Meshining tolerance: 文本 框 中 输入 值 0.01， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 ， 如 网 4.8.5 
所 示 。 
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Spiral milling. 1 







Hame: Epiral milling.1 
Comment : PESE 


L] katomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


L| kutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 
4 Spinde output 


Machining: [ 2bD turn me 


Unit: 


Ángular Y 





EM 六 HE | Frewiew | x 取消 | 
图 4.8.4 “HRK” AMF 


Spiral millinz.1 


Hame: Eriral milling. 1 
Comment : PESE 


Bus] | Bs | Beo | Exe | Bec | 

















Tool path style: Miia m 
Horizontal zone selection: [Automatic =| 


Machining 


1 
Machining tolerance: i p Dlmm TH 7 
r d aum 
Cutting mode: [ciim "| r^ 
Üffzet on contour: pm EX 3. 


Helical movement: [outwara | p 


[ |Always stay on bottom 


AJ 


y 





[ ] Reverse tool path de 





Ss | 


[ 13/5-Axis Converter 





Q "Dr | Frewisw | 3 Hub | 
图 4.8.5 “JIRSA” WIWE 





198 CATIA V5R21 数控 加 工 教程 


Step3. 定义 径 向 参数 。 在 “Sprial milling.1" 对 话 框 (一 ) 中 单 击 esL henk, MU 
Max. distance between pass: 文本 框 中 输入 值 0.5. 


Step4. 定义 轴 向 参数 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 ( 一 ) 中 单 击 上 各 这 选项 卡 ， 在 











Multi-pass: 下 拉 列 表 中 选择 Humber of levels and Maximum cut depth ; 在 Number of levels: 文本 框 中 输入 
[EH 2, p Meximum eut depth: yr 2k Me Hd Aj fep 1, WE 4.8.6 所 示 。 


Machining | Radial | Axial | Zone | usm | 


dA ue [Humber of levels and Maximum cut depth | £e 





Humber of levels: 
Maximum cut depth: 
Total depth: 


Sequencing: 


[Ey Lone "| £e 





图 4.8.6 “Axial” 选 项 卡 
Steps. 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 


Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Stepl. 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 刀 / 退 刀 


路 径 ” 选项 卡 时 噶 |， 如 图 4.8.7 所 示 。 





Spiral milling. 1 





Hame: Epiral milling. 1 


Comment: 


Mus] | gs | Sev | a 


Macro Management 





------、 











Approach. 1 


e Retract Retract.l — Along t... 
IY Clearance Clearan...  Üptimized 
-* Linking... Linking. 1] — Defined... 
e. Linking... Linking] — Defined... 





Current Macro Toolbox 


Definition | Dpti ons | 
Mode: 


Back -w 








A" Preview | x HË | 





图 4.8.7 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 
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Step2. 定义 进 刀 路 径 。 
(1) 激活 进 刀 。 在 -aere Management [x o rp f] de terze e dos Mou ped 
命令 “〈 系 统 默认 激活 )。 

(2) fg Macro Management c jor fr i de erp e Pe imu. 从 后 在 In 下 拉 列 表 中 选择 国 9 
选项 。 

(3) 双击 图 4.8.7 所 示 的 尺寸 “1.608mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 
20， mag; 9 WE pug. 双击 图 4.4.13 所 示 的 尺寸 “6mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter" X} 
话 框 中 输入 值 20， 单 击 9 9 gg. 

Step3. 定义 退 刀 路 径 。 

CD 激活 退 刀 。 在 -asrs Management poor t ri dee rne Pee ode ME D 
3px 5 El CR AE GEO. 

(2) 在 -see Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 
选项 。 


























， 然 后 在 生得 下拉 列表 中 选择 





Task3. 刀 路 仿真 


Stepl. 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 ( 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” pg RI, 系统 弹出 
“Sprial milling.1” 对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 4.8.8 所 示 。 

Step2. 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 车 按钮 ， 然 后 单 击 上 lice. WAJ 
具 切 削 毛 坯 零件 的 运行 情况 。 

















图 4.8.8 ”显示 思路 轨迹 





Step3. 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 意 确定 | 护 钮 ,然后 单 击 “Sprial milling.1” 
对 话 框 (一 ) 中 的 总 确定 | 按钮 。 


Task4. 保存 模型 文件 
选择 下 拉 菜 单 国 | 一 > 加 当量 合 今 ， 即 可 保存 文件 
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4.9 清 根 加 工 





消 根 加 工 是 以 两 个 面 之 间 的 交 线 作 de 路 径 来 切削 上 一 个 加 工 操作 留 在 两 个 面 乙 间 
的 残 料 。 下 面 以 图 4.9.1 所 示 的 零件 为 例 介绍 清 根 加 工 的 一 般 操 作 步 又 。 
K7 


加 工 过 程 | 
CU a | 


a) 目标 加 工 零 件 b) 毛 坏 零 件 c) 加 工 结 










图 4.9.1 清 根 加 工 
Task1. 打开 加 工 模型 文件 
打开 文件 D:\cat21.9\work\ch04\ch04.09\pencil.CATProcess。 
Task2. 设置 加 工 参 数 
Stage1. 定义 几何 参数 


Stepl. 在 图 4.9.2 所 示 的 特征 树 中 选中 “Contour-driven.1 (Computed)? TA, 3 Ja we 
择 下 拉 菜 单 dtl ^. — Machining Üperations  * VPE. 今 ; 插入 一 个 清 根 加 工 操作 ， 系 
统 弹 出 “Pencil1” 对 话 框 ( 一 ) 。 


P. P.R. 
UE ProcessList 








e- Part Operation.1l 
Manufacturing Program. 1 
£3 Tool Change.1 T1 End Mill D 10 
&-£4 Tool Change. Z2 T2 End Mill D 5 
X» Sweeping. 1 (Computed) 
X» Sweeping. 3 (Computed) 
*-F.Contour-driven.l (Computed) 
m Machining Process List.1 
E ProductList 
+- ResourcesList 


图 4.9.2 ”特征 树 


m—— 


66 





22 









































Step2. 定 Pencil.1” 对 话 框 (—) 
中 的 目标 零件 感应 区 ， 选 取 图 形 区 中 的 零件 作为 加 工 对 象 ， 系 统 目 动 判断 加 工区 域 。 在 图 
罕 白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Pencil.1” 对 话 框 ( 一 ) 。 


——X— 


JANN 
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Stage2. 定义 刀具 参数 


oooooeeeeeeeoeooeooeoeooooooos 


Step2. 选择 刀具 头 型。 在 “Pencil.1” 对 话 框 (一 ) qund B pee, vesti t E 
JJ Ae 

Step3. 思 具 命名 。 在 “Pencil.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 Fee 文本 框 中 输入 “T3 End Mill D5”。 

Step4. 设置 刀 其 参数 。 

(1) 在 “Pencil.1” 对 话 框 (一 ) 中 取消 选中 口 Ba1-ena tool HNE, SR Ja h Moreth 


E, iB Semetry 站 选项 卡 中 设置 图 4.9.3 所 示 的 刀具 参数 。 
(2) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 系统 默认 的 设置 值 。 








Stage3. 定义 进 给 率 












Name: fFeneil.! 


Comment : 


Nus] | Bs | A 


Feadrate 





[ | &atomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: [[00mm m4 — EH 
Machining: 1OüUmm mn 


Geometry Technology | Feeds & Speeds |Conp: alel 


Hominal diameter (IJ: Em 图 spindle Speed 


[ | &atomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Corner radius (Rej: Emm H 
[a Spindle output 
Dverall length (LJ: Emm Machining: [[500 turn me 


Cutting length [Lc]: Cmm Ihig 


Ángular - 





Length (1): 


Body diameter (dh): bw HB 
Hon cutting diameter Mne]: bpm — m 


ursi [Eough "| Compute | 





ET e ”确定 |. Preview | 2 Hu | 
图 4.9.3 ”定义 刀具 参数 图 4.9.4 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 





Stage4. 定义 刀具 路 径 参数 


Stepl. 进入 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 。 在 “Pencil1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 刀 有 具 路 径 参 数 ” 
， 如 图 4.9.5 所 示 。 





202 CATIA V5R21 数控 加 工 教程 





Pencil. 1 Ei Ea 
Hame: Pencil. 1 


Comment : 
I | | | 
[s the cursor over a sensitive area. 











Machining tolerance: D. 01mm E 3. 


Áxial Strategy 


Axial direction: [Down "| Es 
Minimum change length: Emm E 2.. 





Radial Strategy 


Cutting mode: [ciim "| fom 
Minimum change length: Emm E 3. 





< Q THE | Preview | 3  HuB | 


图 4.9.5 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 


Step2. 定义 切削 类 型 及 有 关 参 数 。 在 “PenciL1” 对 话 框 (一 ) pi "iniae: 选项 卡 ， 
设置 如 图 4.9.5 所 示 的 参数 。 
Step3. 定义 轴 向 参数 。 单 击 | est Duende, VERIS 4.9.6 所 示 的 参数 。 


Multi-pass: [Fanter of levels and Maximum cut depth "| £e 
Humber of levels: [ E 3. 
Maximum cut depth: 2. 
Total depth: m E 7 
Sequencing: [Ey Tane | £e 





图 4.9.6 “Axial” 选 项 卡 
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Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Stepl. 进入 进 刀 / 退 刃 路 径 选 项 卡 。 在 “Pencil1” 对 话 框 ( 一 ) 中 单 击 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 


———— 


选项 卡 IE, tni 49.7 所 示 。 








Name: encil.1 





Comment: 


Macro Management 








e Retract Retract.l Along t... 
e Clearance Clearan...  Üüptimized 
[y Linking... Linking] — Defined... 
e Linking... Linking. 1] — Defined... 





Current Macro Toolbox 


Definition | Dptions | 


Made: Back = 


© 确定 | Prewiew | 9 HB ] 
图 4.9.7  "3tJJBE7JERTE" EIE 











Step2. WORI]. (p Maro Nanaeanent DC grt [f i dete ror ie. ode MR 
捷 菜 单 中 选择 命令 〈 系 统 默认 激活 )。 

Step3. 定义 进 刀 方式 。 

(1) 在 -ss Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国外 后 在 tre 下 拉 列 表 中 选择 国 
选项 。 

(2) 双击 图 4.9.7 所 示 的 尺寸 “1.608mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 
10， 单 击 9 确定 ] 控 钮 ， 双 击 图 4.9.7 所 示 的 尺寸 “6mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 
框 中 输入 值 10， 单 击 S meon. 

Step4. OMEJI] fp Macro Nanaganent X rt f i deter e dde AHR 
捷 菜 单 中 选择 命令 〈 系 统 默认 激活 )。 
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Step5. «E X3RJJJI d. (p Macro ERE 区 域 中 的 列表 框 中 选择 Retract : 然后 在 Mode: 下 
拉 列 表 中 选择 选项 。 


Task3. 刀 路 仿真 





Stepl. 在 “Pencil.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool] Path Replay" peg], 系统 弹出 “Pencil.1” 
对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 (图 4.9.8)。 

Step2. 在 “Pencil.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 蔓 按 钮 ， 然 后 单 击 腕 钮 ， 观 察 刀具 切削 
毛坯 零件 的 运行 情况 。 














几 4.9.8 ”显示 思路 轨迹 
Step3. 在 Pencil.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 S E h, 然后 单 击 “Pencil.1” 对 话 框 (一 ) 
"ir Sog foo, 


Task4. 保存 模型 文件 
选择 下 拉 菜 单 国 | 一 > 加 当量 合 今 ， 即 可 保存 文件 











4.10 o I 4# 4E 


前 面 介 绍 了 曲面 加 工 的 各 种 加 工 操作 。 曲 面 加工 可 以 有 两 种 建立 方式 : 一 种 是 面 癌 加 
工 操作 〈Operation-oriented)， 另 一 种 是 面 问 加 工区 域 (Area-oriented)。 面 问 加 工 操作 的 建 
立方 式 是 逐个 定义 加 工 操作 ， 并 选择 该 加 工 操 作 所 要 加 工 的 区 域 、 使 用 的 刀具 每 加 工 操 作 
所 需 的 参数 。 和 面 问 加 工区 域 是 首先 建立 宕 要 进行 加 工 的 区 域 ， 接 看 在 加 工区 域 上 建立 加 工 
操作 。 这 一 太 将 介绍 加 工区 域 的 定义 方法 ， 包 括 加 工区 域 、 二 次 加 工区 域 和 偏 置 区 域 。 























4.10.1 加 工区 域 


加 工区 域 功能 (Machining / Slope) 可 以 在 加 工 零件 上 选择 全 部 或 者 部 分 区 域 作 为 加 工 
区 域 ， 并 可 以 选择 把 某 种 加 工 操作 应 用 到 定义 的 加 工区 域 上 上。 下面 将 其 体 讲解 设置 加 工区 
域 的 一 般 操 作 步 又 。 
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Stepl. 打开 文件 D:\cat21.9\work\ch04\ch04.10\ch04.10.01\machining area.CATProcess。 

说 明 : 

e 如 果 打 开 后 ， 系 统 不 是 处 于 “Surface Machining” 工 作 台 ， 则 需 选 择 下 拉 菜 y E 
— DIE —. 7 








t Surface Machining 


分 令 切换 到 “Surface Machining" 14 


人 
Qo 


e 打开 的 模型 文件 中 已 经 定义 了 必要 的 零件 操作 。 
Step2. 选择 命令 。 选 择 下 拉 荣 单一 HZ —P^ LLL 
LL. 系 统 弹 出 图 410.1 所 示 的 “ Machining Area” 对 话 框 。 
Step3. XE X. Jl bx du, Fit; Machining Area” 对 话 框 中 的 目标 零件 感应 区 ,选取 图 4.10.2 
所 示 的 零件 作为 加 工 对 象 ， 系 统 会 日 动 判 断 加 工区 域 。 在 图 形 区 守 日 处 双击 ， 系 统 返 回 
“ Machining Area” 对 话 框 。 


















Name: Eurfacic Feature. 1 


[ ]| S1ope Area 





Geometry Define | Edit | Üperations | 


ove the cursor over a sensitive area. 





目标 零件 感应 区 
N 





—! G 确定 | 3 mi] 


图 4.10.1 “Machining Area” 对 话 框 图 4.10.2 ”加 工 对 象 


Step4. 定义 参数 。 在 “Machining Area” 对 话 框 中 选中 H Sere Area 复 选 框 , 单 击 Define 
选项 卡 ， 然 后 设置 图 4.10.3 所 示 的 参数 。 

4.10.3 所 示 的 “Define” 选 项 卡 中 选项 的 说 明 如 下 : 

e "iset 下拉 列表 : 用 于 选择 已 经 定义 的 偏 置 区 域 。 

@ “To 区域: 用 于 设置 加 工 的 刀具 参数 。 

o Beference: 下 拉 列 表 : 用 于 选择 参考 加 工 刀 有 具 。 

e ntry diameter :文本 框 : 用 于 输入 加 工 刀 有 具 切 前 部 分 的 直径 。 
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e Commer radius x X dm. 用 于 定义 加 工 
刀具 的 刀 角 半径 。 

e Tleance :文本 框 : 用 于 设置 加 工 的 

e 0ffset on part :文本 框 ， 用 于 设置 加 
工 余 量 。 


e — "9g JAE: 用 于 设置 不 同 加 工 lle 
` - " Reference: lione e$ 
DUI RSS. 


Entry diameter : 












Corner radius : 


e 在 如 ae -区域 中 ， "T VA 4E Lower: 和 
Tolerance : 

We kiep E LEGAME | heet a nert m 
分 角度 . 在 色 带 上 ， 蓝 色 代表 平坦 区 s: 

域 ， 其 角度 范围 是 0" ~ “Lower” 

è > i F REM Jg 

值 黄色 代表 斜面 区 域 ,角度 范围 是 LL a ma Lg 
“Lower” 值 ~“Upper” 值 ; 红色 区 [sn mee  ——— R] 
域 是 陡峭 区 域 ， 角 度 范 围 是 “Upper” ”二 = 

值 ~90? , 


Lock and edit 


Q 确定 | S 取消 | 


图 4.10.3 “Define” 选 项 卡 


Step5. 计算 加 工区 域 。 在 “Machining Area" 对 话 框 中 单 击 -aagate lj 按钮 ， 系 统计 算 加 
TKIR, HARUR 4.10.4 Wr. 

Step6. 定义 加 工 操 作 。 

(1) Æ “Machining Area” 对 话 框 中 单 击 ?于 sons 选项 卡 〈 图 4.10.5)， 然 后 单 击 以 激 
活 rtion Level 文本 框 ， 此 时 “Machining Area ”对 话 杠 消失。 根据 系统 
Select a manufacturing program 的 提示 ， 在 图 410.6 所 示 的 特征 树 中 选中 “Manufacturing 
Program.1” 节 点 为 插入 点 ， 系 统 返 回 “Machining Area” 对 话 框 。 

(2) 此 时 “Machining Area ”对话 框 中 的 列表 框 变 为 可 选 ， 依 次 选择 hii 
Intermediate Horizontal f 分 别 在 Assign Üperation 区域 的 Assign: F 拉 列表 中 选择 加 工 操 
作 《〈 本 例 中 采用 系统 默认 设置 )。 
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Hama: Elope Área Feature. 1 


1 Slope Área 


Geometry | Define | Edit | Üperations | 


Insertion Level |Manufacturing Frogre 


Intermediate Spiral.. 
Horizontal Spiral.. 





Assign Üperation 


Área: Mertical 


Assign: 










Step Uwer 





.9 ws| amm | 


K| 4.10.4 ”计算 加 工区 域 图 4.10.5 “Operations” 选 项 卡 





Step7. 单 击 “Machining Area” 对 话 框 中 的 总 确定 上 护 钮 ， 完 成 加 工区 域 的 定义 。 此 时 ， 
在 特征 树 中 出 现 了 添加 的 三 个 加 工 操作 市 皮 ， 如 图 4.10.7 所 示 。 


P. P.R. 
UE BiProcessList 





z- Part t Operation. 1 











F. P. R: -= Manufacturing Program. 1 
To nmm 8-23 Tool Change.l T1 End Mill D 20 
TOCOSS ES ZLevel. 1 
Trim Bis Operation. 1 Spiral milling. 1 
1 orsi Process List. 1 m Machining Process List.1 
pe ProductList t-E ProductList 
+- 因 ResourcesList ResourcesList 
图 4.10.6 ”选取 插入 点 图 4.10.7 — SIE BTE T S 


Steps. X FADE EA — EuEÉEG ^. TREX. 


4.10.2 ”二 次 加 工区 域 





二 次 加 工区 式 功 能 (Reworkarea) 是 计算 已 完成 的 加 工 操 作 残 留 在 加 工 零 件 上 的 未 切削 
区 域 ， 并 可 以 在 这 些 区 域 上 定义 加 工 操 作 ， 从 而 减少 铣 前 时 间 。 下 面 将 具体 讲解 设置 二 次 
加 工区 域 的 一 般 操 作 步 又 。 

Stepl. 打开 文件 D:\cat21.9\work\ch04\ch04.10\ch04.10.02\rework area.CATProcess。 

说 明 : 

e 如 果 打 开 后 ， 系 统 没 有 处 于 “Surface Machining” 工 作 台 ， 则 需 选 择 下 拉 菜 
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Surface Machining 


— LIE LZ 


人 
Qo 


e 打开 的 模型 文件 中 已 经 定义 了 必要 的 零件 操作 ， 
step2， 选择 命令 。 选 择 下 拉 菜 单 国 — [IXILZX 
= Rework Area 


i 命令 ， 系 统 弹 出 图 4.10.8 所 示 的 “Rework Area” 对 话 框 。 


TAWI] “Surface Machining" 14 








= Machining Features Kk 








Hame: Rework Area Feature. 1 





Define Edit | Üperations | 

Load from | 

General 
Offset Group: re em] 
Feature: [surfacic Feature.l e] 


lick to select direction 
then zelect a line or linear edge in the 3D view 





Tool | Üther | 


Reference: [Hone "| 


Entry diameter: Ümm 


Corner radius: [om — E 


Cutting angle: deg 


Cutting length: Ümm 





C ompute | 





图 4.10.8 “Rework Area” 对 话 框 


Step3. 定义 加 工区 域 。 单 击 “Rework Area ”对 话 框 中 [jj Load from hzi, 然后 在 图 4.10.9 
所 示 的 特征 树 中 单 击 “Spiral milling.2 (Computed)? 13 5i, 以 “Spiral milling.2 ( Computed) " 
作为 二 次 加 工 的 参考 特征 〈 即 二 次 加 工区 域 是 在 已 有 的 加 工区 域 上 进行 计算 的 )。 

Step4. 计算 二 次 加 工区 域 。 在 “Rework Area" 对 话 框 中 单 击 _EEagaatej 扩 钮 ， 系 统计 算 
二 次 加 工区 域 ， 其 结 末 如 图 4.10.10 所 示 。 
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P. P. R. 
需 ProcessList 
Process 
Part Operation. 1 


二 次 加 工区 域 





-=| Manufacturing Program. 1 
-Ż2 Tool Change.1 T1 End Mill D 20 


fF ZLevel. 1 (Computed) 
Spiral milling. 1 (Computed) 


n 
x Machining Process List.1 
Ea ProductList 
-四 ResourcesList 
图 4.10.9. ”特征 树 图 4.10.10 计算 二 次 加 工区 域 


Step5. 定义 加 工 操 作 。 

(1) Æ “Rework Area” 对 话 框 中 单 击 Uperstiens 选项 卡 (图 4.10.11)， 然 后 单 击 以 激活 
Insertion Level 文本 框 ， 此 时 “Rework Area” 对 话 框 消失 。 根 据 系 统 
Select a manufacturing program [M Di 7. dr | 410.9 所 示 的 特征 树 中 选中 “Spiral 
mililng.2(Computed)” 市 点 作为 插入 点 ， 系 统 返 回 到 “Rework Area” 对 话 框 。 

(2) 7E Teol Reference py dep ERES 175. 

(3) 4E" Rework Area” 对 话 框 中 依次 选择 ig d /) JE o0 roris 
区 域 的 sere 下 拉 列 表 中 选择 加 工 操作 〈 本 例 中 采用 系统 默认 设置 )。 

Step6. 单 击 “Rework Area” 对 话 框 中 的 总 Pe zd, ssp UON EDCBUGE X... Je 
时 ， 在 特征 树 中 出 现 了 添加 的 两 个 加 工 操作 斑点 ， 如 图 4.10.12 所 示 。 
































Hame: Rework Area Feature. 1 


Define | Edit | Üperations | 
Insertion Level [Spiral milling. Z 
Tool Reference E End Mill I5 "| 


P. P. R: 
P ProcessList 





Part Operation. 1 





=-= Manufacturing Program. 1 
P3 Tool Change.1 T1 End Mill D 20 
fF ZLevel.1 (Computed) 
i milling. 1 (Computed) 
Spiral milling. 2 (Computed) 
T Tool Change.2 T2 End Mill D 5 


Assign Üperation ——— — — ——À4 
Wertical 

: [ZLevel | 
Emm E huto | 


O ZLevel.2 
县 Contour-driven. 1 
x Machining Process List.1 
— E 确定 | E 职 消 | Ef ProductList 
M | +- ResourcesList 





图 4.10.11 “Operations ”选项 卡 图 4.10.12 SHIT T A 
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Step7. Xx Frisco B —» EESBS ^. uut. 


4.10.3 ”建立 几何 区 域 











建立 儿 何 区 域 (Geometrical zone)， 是 可 以 建立 点 集 、 线 串 、 曲 面 以 及 平面 等 儿 何 元 素 
的 集合 ， 这 些 儿 何 区 域 可 以 在 加 工 操作 设置 时 ， 在 几何 参数 选项 卡 中 被 选择 作为 几何 参数 。 





1. 建立 点 元 素 


下 面 通过 实例 来 说 明 建 立 点 元 素 的 一 般 操 作 步 又 。 
Step1. 打开 文件 D:\cat21.9\work\ch04\ch04.10\ch04.10.03\rework area.CATProcess。 
Step2. 选择 命令 。 选 择 下 拉 荣 单一 LM —P^ Lundi 
— CO A, AAE E] 4.10.13 所 示 的 “Geometrical Zone ”对话 框 (一 )。 
Step3. 定义 元 素 类 型 。 ih “Geometrical Zone" XJ ifle (一) 中 uy" bac (图 4.10.14), 
选择 建立 点 元 素 。 














[E the cursor over a sensitive area. 





Qic| am| 3 mis | 


图 4.10.13 “Geometrical Zone” 对 话 框 (一 ) 图 4.10.14 “Geometrical Zone” 对 话 框 (二 ) 








Step4. 定义 点 元 素 。 单 击 “Geometrical Zone” 对 话 杠 (二) 中 的 点 感应 区 ， 对 话 框 消 
R, 然后 选取 图 4.10.15 所 示 的 点 , 在 图 形 区 空白 区 双击 忌 标 左 键 , 返回 “Geometrical Zone” 
对 话 框 (二 )。 

Steps. "Ad; 9 9E ppm, sepes dr. 

Step6. 所 元 取 的 应 用 。 

(1) 在 图 4.10.16 所 示 的 特征 树 中 双击 “ZLevel.1 (computed) ”市 点 , 系统 弹出 “ZLevel.1” 
对 话 框 。 
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P. P. R. 
需 ProcessList 





Part Operation. 1 
s-zManufacturing Program. 1 
9-19 Tool Change.1 T1 End Mill D 20 
[F ZLevel.l (Computed) 
fei milling. 1 (Computed) 
Spiral milling. 2 (Computed) 








x Machining Process List.1 
pe ProductList 
*-Z ResourcesList 
图 4.10.15 ”定义 点 元 素 图 4.10.16 ”特征 树 


PT 


(2) 单 击 “ 几 何 参数 ”选项 卡 最 _ 





， 如 图 4.10.17 所 示 。 








Hame: Level. 1 


Comment : 





Dilat c6 Per 5 ae 
| Ou 








图 4.10.17 “几何 参数 ”选项 卡 


(3) 右 击 ZLevel.1” 对 话 框 中 的 起 始点 感应 区 ， 在 弹出 的 图 4.10.18 所 示 的 快捷 亲 单 中 
vof E10. RAR E E 4.10.19 所 示 的 “Zones Selection” 对 话 框 。 











Zones Selection 


Hot selected — —— —— — Selected —— — — — — — 
Seg Hame |m...| [Name |m. | 
Foint. 1 1 
Remove 
下 ->I 
Analyze... <i 


select zones 


Export < 
” “= 


图 4.10.18 PEREK Y 图 4.10.19 “Zones Selection ”对话 框 
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(4) FE “Zones Selection" 对话 框 中 的 -mt selected -列表 框 中 选择 国宝 用， 从 后 单 击 i 
Hl. ME Uc 2 | Eeti -列表 框 。 

(5) 单 击 “Zones Selection” 对 话 框 中 的 9 98€ pg, yen *ZLevel.1" op utdtérb ftia 
始点 感应 区 变 成 绿色 ， 表 明 已 经 定义 了 等 高 线 加 工 的 起 始点 。 

(6) 单 击 “ZLevel.1” 对 话 框 中 的 总 确定] 掖 钮 ， 完 成 该 加 工 操作 的 修改 。 

step7. 选择 下 拉 菜 单 国 I — EESBA ^. uuo. 














2. 建立 平面 区 域 


下 和 面 通过 实例 来 说 明 建 立 平面 区 域 的 一 般 操 作 步 又 。 
Stepl. 打开 文件 Di:\cat21.9\work\ch04\ch04.10\ch04.10.03\rework area.CATProcess。 
Step2. 选择 命令 。 选 择 下 拉 荣 单 芭 一 > Lon 和 boob —P^ Lad 
全 仿 ， 系统 弹出 “Geometrical Zone” 对 话 框 (三)。 

Step3. 定义 元 素 类 型 。 单 击 “Geometrical Zone” 对 话 框 (三 ) 中 ig e ce (图 4.10.20), 
选择 建立 平面 元 系 。 

Step4. 4E SC EIK. 

CI) "Hil “Geometrical Zone” 对 话 框 (三 ) 中 的 平面 感应 区 ， 访 对话 框 消失 。 

(25 在 特征 树 中 右 击 方 点 “NCGeometry partl 11.05.08 (NCGeometry partl - 
11.05.08.1)”, Traube pc EE ^ 

(3) 选择 图 4.10.21. 所 示 的 毛坯 模型 表面 ， 系 统 返回 到 “Geometrical Zone” 对话 框 





























毛坯 模型 表面 
\ 





"HT 


图 4.10.20 “Geometrical Zone” 对 话 框 (三) 图 4.10.21 定义 平面 元 素 





Steps. 单 击 9 确定 | 匀 钮 ， 完 成 平面 区 域 的 建立 。 
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说 明 : 所 建立 的 平面 区 域 可 以 作为 加 工 操作 中 的 安全 平面 、 顶 面 、 底 面 等 平面 参数 。 
3. 建立 线 串 几 何 区 域 


下 和 面 通过 实例 来 说 明 建 立 线 串 儿 何 区 域 的 一 般 操 作 步 又 。 

Stepl. 打开 文件 D:\cat21.9\work\ch04\ch04.10\ch04.10.03\rework area.CATProcess。 

Step2. 选择 命令 。 选 择 下 拉 菜 单衣 2 一 LIGERA m Ln 

CEE A, AALE “Geometrical Zone” 对 话 框 (四 )。 

Step3. 定义 元 素 类 型 。 Mih “Geometrical Zone” 对 话 框 (四 ) 中 no lea (图 4.10.22), 
选择 建立 线 串 元 素 。 

Step4. 定义 线 串 。 单 击 “Geometrical Zone” 对 话 框 (四 )〉 中 的 线 串 感应 区 ， 对 话 框 消 
失 ， 系 统 弹 出 图 4.10.23 所 示 的 “Edge Selection” 工 具 条 。 选 取 图 4.10.24 所 示 的 线 串 ， 单 




















成 一 个 封闭 的 曲线 (图 4.10.2$)。 单 击 “Edge Selection ”工具 条 中 的 晤 中 按钮 ， 返 回 到 
“ Geometrical Zone ”对话 框 (四 )。 





: ! r 
^ [i n 
M um sp 
Es the cursor over a sensitive area. 


2k EP kv pe 











xi NUM 


图 4.10.24 ”选取 线 串 





mi 3 mit | 


图 4.10.22 “Geometrical Zone” 对 话 框 〈 四 ) 





N 
封闭 曲线 


Pir: ie EN) Ey XL ik 时 Cancel 
图 4.10.23 “Edge Selection" TH 图 4.10.25 ”定义 线 串 





Steps. 单 击 9 "Eg. ERA E STK RES. 
说 明 : 线 串 几何 区 域 可 以 应 用 在 加 工 操 作 中 的 加 工 边界 。 
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4. 建立 曲面 (或 零件 ) 加 工区 域 


下 和 面 通 过 实例 来 说 明 建 并 曲面 (或 零件 ) 加 工区 域 的 一 般 操 作 步 又 。 

Stepl. 打开 文件 D:\cat21.9\work\ch04\ch04.10\ch04.10.03\rework area. CATProcess - 

Step2. 选择 命令 。 选 择 下 拉 荣 单一 p> a m 

—— DC MO, RARE “Geometrical Zone” 对 话 杠 (五 )。 

Step3. 定义 元 素 类 型 。 ih “Geometrical Zone” 对 话 框 (五 ) 中 的 号 按钮 (图 4.10.26), 
选择 建立 曲面 《或 零件 ) 元 素 。 

Step4. 定义 曲面 。 右 击 “Geometrical Zone” 对 话 框 (五 ) 中 的 曲面 感应 区 ， 在 弹出 的 
PRESE P ve Pe N y X) NEH K, 系统 弹出 图 4.10.27 所 示 的 “Face Selection" 
工具 条 。 选 取 图 4.10.28 所 示 的 模型 表面 ， 单 击 “Face Selection" T Hp 9 7 按钮 ， 返 
[E] “Geometrical Zone” 对 话 框 Cf. 

Step5. 单 击 总 瑞 定 上 控 饵 ， 完 成 曲面 加 工区 域 的 建立 。 





















图 4.10.27 “Face Selection ”工具 条 





me] Sm | 


图 4.10.26 “Geometrical Zone” 对 话 框 (五 》 图 4.10.28 ”定义 曲面 


说 明 : 曲面 几何 区 域 可 以 应 用 在 加 工 操作 中 的 加 工区 域 、 检 查 区 域 和 不 加 工区 域 上 。 


4.11 编辑 数控 刀 路 








建立 加 工 操作 后 ， 数 控 刀 路 可 能 存在 某 些 需 要 修改 的 刀 路 或 刀 位 点 ，CATIA V5R21 中 
提供 了 对 数控 刀 路 进行 编辑 的 功能 ， 包 括 编辑 刀 位 点 、 编 辑 加 工区 域 ， 以 及 刀 路 的 平移 、 
旋转 和 镜像 等 。 下 面 将 通过 具体 的 操作 来 说 明 编辑 数控 刀 路 的 一 般 操 作 步 又。 
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4.11.1 REJALA 


编辑 思 位 点 的 一 般 操 作 步 又 如 下 。 

Stepl. 打开 文件 D:\cat21.9\work\ch04\ch04.011\ch04.11.01\Edit01.CATProcess。 

Step2. 锁定 数控 思路。 在 图 4.11.1 所 示 的 特征 树 (一 ) 中 右 击 “Sweeping CComputed) " 
节点 , 系统 弹出 图 4.11.2 所 示 的 快捷 菜单 (一 ), xedE Hr nro — P. 
A 


N 


* o 





EH A 
FP 


mum . 


Lock Tool Fath 











Part Operation.1 将 图 居中 
-=| Manufacturing Program. 1 pus Pack Tool Path 
9-54 Tool Change.1 T1 End Mill D 10 
隐藏 "显示 Remove Video Rezult 
-Tool path 一 Start video zimulation 

Tau E a wE Del 
WM Machining Process List. 1 oS all, Starts Machine Simulation 

&U ProductList M Lm 

» Sweeping. ] HÆ 
+- 因 ResourcesList Import APT, Clfile or HC code 

图 4.11.1. 特征 树 (一 ) 图 4.11.2 ”快捷 菜单 (一 ) 


Step3. 选择 命令 。 在 图 4.11.3 所 示 的 特征 树 〈 二 ) nue 节点 ， 系 统 弹出 
图 4.11.4 所 示 的 快捷 菜单 一)， 选 择 其 中 的 E 和 一 LAA, nonu 
4.11.5 所 示 的 “Sweeping.1” 对 话 框 。 





P. P. R. 
需 ProcessList 





Part Operation. 1 将 图 居中 


-=| Manufacturing Program. 1 
&-LA Tool Change.1 T1 End Mill D 10 后 中 


e Da) geasa 
. Tool path 一 -一 


gf split on Collision Points 


nta 





"w Machining Process List. 1 THES el (Gk ch LORI ERES 
EC nu IL 
Sg ProductList Mz : 
4-7 Eussgpxss pat Tool path HIR id Create Geometries 
图 4.11.3 ”特征 树 (二 ) 图 4.11.4 ”快捷 菜单 (二 ) 


Sweeping. 
va 





Al A2 A3 AA A5 A6 A7 A8 A9 AIO 


图 4.11.5 “Sweeping.1” 对 话 框 
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Step4. 选择 编辑 方式 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 中 单 击 “Point Modification” p e 
系统 弹出 图 4.11.6 Przs “Point Modification” 对 话 框 。 此 时 , 图形 区 中 的 思路 轨迹 如 图 4.11.7 
所 示 。 


Bl B2 B3 B4 B5 B6 B7 B8 B9 


Foiat Mcdificatioa 





图 4.11.6 “Point Modification" XJ iE 4E 图 4.11.7 思路 轨迹 


4.11.5 和 图 4.11.6 所 示 的 对 话 框 中 的 按钮 的 说 阴 如 下 : 

Al: 用 于 编辑 刀 位 点 。 

A2: 用 于 编辑 刀 路 轨迹 的 区 域 。 

A3: 用 于 编辑 PP word。 

A4: 用 于 对 整个 刀 路 进行 平移 . 

A5: 用 于 对 整个 刀 路 进行 旋转 。 

A6: 用 于 对 整个 刀 路 进行 镜像 。 

A7: TAS SE. 

A8: 用 于 连接 刀 路 。. 

A9: 用 于 改变 进 刀 / 退 刀 。 

A10: 用 于 选择 刀 路 轨迹 的 显示 类 型 . 单 击 索 按 钮 ,显示 加 工 刀 路 和 刀 位 点 ; 单 击 Wd 
钮 ， 只 显示 加 工 刀 路 。 

Bl: 单 击 该 按钮 后 ， 选 择 多 个 刀 位 点 。 

B2: 在 刀 位 点 上 移动 鼠标 ， 所 经 过 的 刀 位 点 被 选中 。 

B3: 用 于 选择 两 个 刀 位 点 之 间 的 所 有 刀 路 。 

B4: 用 于 选择 绘制 的 多 边 形 中 的 刀 位 点 。 

B5: 已 选择 的 刀 位 点 和 未 选择 的 刀 位 点 互 换 。 

B6: 取消 刀 位 点 的 选择 ， 恢 复原 来 状况 。 

B7: 用 于 删除 选中 的 刀 位 点 。 
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B8: 用 于 确认 刀 位 点 的 编辑 。 

B9: 用 于 插入 刀 位 点 。 

Step5. 定义 编辑 对 象 。 在 “Point Modification" XJ ii fé] fat ^ Multi selection” pe 
然后 在 图 形 区 中 选取 图 4.11.8 所 示 的 刀 位 点 。 

Step6. 定义 狐 的 刀 位 点 。 

G) 双击 图 4.11.9 所 示 的 第 头 ， 系 统 弹 出 图 4.11.10 所 示 的 “Distance” 对 话 框 。 在 对 
话 框 的 Distanes : 文本 框 中 输入 值 0， 单 击 章 确定 | 扩 馈 。 








双击 此 箭 > 





选取 此 后 
1 





图 4.11.8 ”选取 刀 位 点 图 4.11.9 ”双击 方向 箭头 


《2) 单 击 *Point Modification ”对话 框 中 的 “Translates the Current Point” 按 钮 Epa 确定 | 
按钮 。 编 辑 后 的 刀 位 点 如 图 4.11.11 所 示 。 






Distance : o 1B 
[9 确定 | a mis | 





图 4.11.10 “Distance” 对 话 框 图 4.11.11 编辑 后 的 思 位 点 

说 明 : 

e 定义 新 的 刀 位 点 时 ， 也 可 以 通过 拖 动 图 4.11.9 所 示 的 箭头 来 移动 刀 位 点 。 

e 选择 所 需 编 辑 的 刀 位 点 后 , Æ+ “Point Modification” 对 话 框 中 的 “Cuts the Current 
Point” 按 钮 癌 ， 可 以 删除 选择 的 刀 位 点 。 

e 在 图 形 区 中 选取 图 4.11.12 所 示 的 刀 位 点 后 ， 在 该 刀 位 点 所 在 的 刀 路 中 点 ， 出 现 了 
一 个 黄色 的 “x?” 符 号 (图 4.11.13 )， 此 时 再 单 击 “Point Modification" 对 话 框 中 
的 “JInsert Point" 按钮 六 | 可 以 在 刀 路 中 点 播 入 一 个 刀 位 点 。 

e ERB 4.11.9 所 示 的 箭头 ， 系 统 弹 出 图 4.11.14 所 示 的 快捷 菜单 (三 )， 通 过 该 快 
捷 菜 单 可 以 选择 移动 刀 位 点 的 方向 , 系统 默认 方向 为 沿 刀 路 轴 向 ( Along tool axis ). 
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Along A axis 


Along Y axis 


Along L axis 





Along last polyline 


Along next polyline 





图 4.11.12 选取 刀 位 点 图 4.11.13 ”添加 刀 位 点 图 4.11.14 ”快捷 菜单 (三) 


Step7. 在 “Sweeping.1” 对 话 框 中 单 击 总 确定 j 钮 ， 退 出 刀 路 轨迹 编辑 。 
4.11.2 编辑 区 域 


编辑 区 域 的 一 般 操 作 步 又 如 下 。 

Stepl. 打开 文件 D:\cat21.9\work\ch04\ch04.011\ch04.11.02\Edit Area.CATProcess。 

Step2. 锁定 数控 思路。 在 特征 树 中 右 击 “Sweeping.1 (Computed)” 节 点 ， 在 系统 弹出 
的 快捷 菜单 中 选择 i — E. 

Step3. 选择 命令 。 在 特征 树 中 右 击 “Sweeping.1 (Computed)” 节 点 下 的 “Tool path" 
节点 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 ， 选 择 其 中 的 国生 —e ESTEE A, nus 
出 “Sweeping.1” 对 话 框 。 

Step4. 选择 编辑 方式 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 中 单 击 “Area Modification" pa el 
系统 弹出 图 4.11.15 所 示 的 “Tool Path Editor” 工 具 条 。 





Sweeping.l HIA 











Tool Fath Editor 





C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 
图 4.11.15 “Tool Path Editor" TR 


4.11.15 所 示 的 “Tool Path Editor” 工 具 条 中 的 按钮 的 说 明 如 下 : 

Cl: 用 于 确认 刀 路 移动 生效 。 

C2: 用 于 删除 选择 的 刀 路 . 

C3: 用 于 修改 进 给 座 。 

C4: 通过 选择 两 个 刀 位 点 ， 使 这 两 个 刀 位 点 之 间 的 刀 路 被 选中 。 

C5: 用 于 选择 一 个 刀 位 点 ， 该 刀 位 点 所 在 刀 路 同一 侧 的 所 有 刀 位 点 被 选中 。 
C6: 通过 选择 已 经 存在 的 封闭 轮廓 线 来 选择 编辑 区 域 .。 

C7: 通过 选择 一 个 多 边 形 来 确定 编辑 的 区 域 . 
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C8: 通过 系统 自动 检测 ， 将 刀具 与 零件 碰撞 的 部 位 作为 编辑 区 域 。 

C9: 将 已 选择 的 区 域 与 未 选择 的 区 域 互 换 。 

C10: 用 于 设置 编辑 区 域 的 选项 。 

Step5. 定义 编辑 区 域 。 Œ “Tool Path Editor” 工 具 条 中 单 击 “Select by 2 points” 按 钮 4. 
然后 在 图 形 区 中 选取 图 4.11.16 所 示 的 两 个 刀 位 点 。 


双击 此 第 3 


N 














\ 
\ 选取 此 刀 位 点 


K| 4.11.16 JALA 


Step6. 双击 图 4.11.16 所 示 的 第 头 , 系统 弹出 “Distance” 对 话 框 。 在 对 话 框 的 Prstenes ， 





文本 框 中 输入 值 25, mug; 9 ue qug, 然后 单 击 “Tool Path Editor" T.H. Z& rH f] “Translate 
an area” 按 钮 吃 和 总 对 按钮 。 编 辑 后 的 刀 路 如 图 4.11.17 所 示 。 





图 4.11.17 思路 轨迹 


Step7. 在 “Sweeping.1” 对 话 框 中 单 击 . 总 确定 | 术 钮 ， 退 出 刀 路 轨迹 编辑 。 


4.11.3 JKE 








思路 变换 包括 平 黎 、 旋 转 和 镜像 。 刀 路 变换 是 对 数控 加 工 中 整个 思路 进行 编辑 。 下 面 
通过 思路 平移 来 说 明 刀 路 变换 的 一 般 操 作 步 又 。 

Stepl. 打开 文件 D:\cat21.9\work\ch04\ch04.11\ch04.11.03\Translation.CATProcess。 

Step2. 锁定 数控 思路 。 在 特征 树 中 右 击 “Sweeping (Computed)” 节 点 ， 在 系统 弹出 的 
perese n tat EEE —— EZ... 

Step3. 选择 命令 。 在 特征 树 中 右 击 “Sweeping (Computed)” 市 点 下 的 “Tool path" 15 
点 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 ， 选 择 其 中 的 国生 和 | 一 > 加 至 和， 示 统 立山 
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“Sweeping.1” 对 话 框 。 

Step4. 选择 编辑 方式 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 中 单 击 “Translation” 按钮 el. JEN. 
图 形 区 中 显示 图 4.11.18 所 示 的 方向 箭头 。 

Step5. 双击 图 4.11.18 所 示 的 箭头 ， 系 统 弹 出 “Distance” 对 话 框 。 在 对 话 框 的 下 stanee : 




















文本 框 中 输入 值 10， 单 击 9 确定 有 钮 ， 然 后 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 确认 平移 ， 
平移 后 的 刀 路 如 图 4.11.19 所 示 。 
双击 此 箭头 


Distance =0 








图 4.11.18 ”显示 方向 箭头 图 4.11.19 ”平移 后 的 思路 
说 明 : 
e 在 “Sweeping.1” 对 话 框 中 单 击 “Rotation” 按钮 和 ， 拖 动 图 形 区 中 的 箭头 进行 旋 
转 ,旋转 45? 后 的 结果 如 图 4.11.20 所 示 。 右 击 图 形 区 中 的 箭头 ,系统 弹出 图 4.11.21 
所 示 的 快捷 菜单 ， 利 用 该 快捷 菜单 可 以 选择 刀 路 旋转 的 轴线 (可 以 是 X 轴 、Y 轴 、 
Z 轴 或 刀具 轴线 )。 








Rotation around A axis 


Rotation around Y axis 





Rotation around Z axis 


Rotation around tool axis 





图 4.11.20 ”旋转 箭头 后 的 结果 图 4.11.21 快捷 菜单 





e 在 “Sweeping.1” 对 话 框 单 击 “Mirror” 42 E, 选取 图 4.11.22 所 示 的 面 为 镜像 
平面 ， 镜 像 后 的 结果 如 图 4.11.23 所 示 。 






~ 
~ 
~ 
~ 


选取 该 平面 





图 4.11.22 ”镜像 平面 图 4.11.23 ”镜像 后 的 刀 路 
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4.11.4 ”思路 连接 


刀 路 连接 的 一 役 操 作 步 又 如 下 。 

Step1. 打开 文件 D:\cat21.9\work\ch04\ch04.11\ch04.11.04\Connection.CATProcess。 

Step2. 选择 命令 。 在 特征 树 中 右 击 “Sweeping (Computed)” 节 点 下 的 “Tool path Copen)” 
节点 ,在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 ,选择 其 中 的 国 BEE 基 因 一 > MESES. noU 
“Sweeping.1 ”对话 框 。 

Step3. 选择 编辑 方式 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 中 单 击 “Connection” Bog es, 系统 弹 
出 图 4.11.24 所 示 的 “Connect Tool Path” 对 话 框 。 














Connect Tool Path 


Selection —— —— — — — — ———jr Connection 一 
A I | 


DIEDE 





4.11.24 “Connect Tool Path" XJ itf 


4.11.24 Brzs “Connect Tool Path" xdi& EB "ennection Mode 区 域 中 的 按钮 的 说 明 如 


Dl: 直线 连接 两 个 刀 位 点 ， 并 在 两 点 之 间 增 加 了 和 轴 向 进 刀 和 退 刀 。 

D2: 退 刀 到 平面 上 的 某 个 点 ， 再 进 刀 。 

D3: 退 刀 到 安全 平面 ， 再 进 刀 。 

Step4. 在 “Connect Tool Path” 对 话 框 中 单 击 “Straight Connection" 按钮 区 |， 然后 在 图 
形 区 中 选取 图 4.11.25 所 示 的 点 ， 图 形 区 中 出 现 连 接 思 路 了 预 钨 。 单 击 “Connect Tool Path" XT 





话 框 中 的 意 确定 ] 校 饲 ， 完 成 刀 路 的 连接 ， 如 图 4.11.26 所 示 。 
选取 此 两 点 中 的 一 点 





图 4.11.25 选取 点 图 4.11.26 思路 连接 


4.11.5 ”改变 进 刀 / 退 刀 








下面 以 图 4.11.27 所 示 的 思路 为 例 ， 来 说 明 改 变 进 刀 / 退 思 的 一 般 操 作 步 又 。 
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a) 进 刀 改变 前 bo 进 刀 改变 后 
图 4.11.27 ”改变 进 刀 / 退 刀 





Stepl. 打开 文件 D:\cat21.9\work\ch04\ch04. 11\ch04.11.05\Approach Retract. CATProcess. 

Step2. 选择 命令 。 在 特征 树 中 右 击 “Sweeping CComputed)" 5 zi FJ “Tool path" 75 
点 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 ， 选 择 其 中 的 国 2 基因 —e ENTE A. noit 
“Sweeping.1 ”对话 框 。 

Step3. 选择 编辑 类 型 。 在 “Sweeping.1 ”对 话 框 中 单 击 “Approach and Retract 
Modification” pan 系统 弹出 图 4.11.28 PrZR “ Approach and Retract Modification" XJ 
iW. 








Ápproach and Retract Modification 


Delete 
Filter 


d Approach 


'3 Retract Remove from whole tool path 
Remove from area inside polygon 
4 Linking passes Remove from area inside polygon] 





d Between paths 





Add / Modify 
selection 


Zl 区 SR| 4 


Approach | Retract | 


Mode: [el ar * Along tool axis 


None 


Back — mmn 
:Clr eul ar 





Radius: ram — E Umm e 


Axial mation —— — — — — — — ——À 
pits [om ^ A 


Eirmular motion = 
ue sector: as ”图 ra 
: 





—! Que aH 


图 4.11.28 “Approach and Retract Modification ”对 话 框 
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4.11.28 所 示 的 对 话 框 中 的 部 分 选项 按钮 的 说 阴 如 下 : 
» -Telete 区 域 : 该 区 域 用 于 删除 已 有 的 进 刀 / 退 刀 路 径 。 
e Pilte 洗 项 组 : 用 于 选择 需 删 除 的 项 目的 过 滤器 。 





















































pj H Approach 复 选 框 : 选中 该 复 选 框 ， 可 以 删除 进 刀 路 径 。 
pj]  "Retract 复 选 框 : 选中 该 复 选 框 ， 可 以 删除 退 刀 路 径 。 
p] "Linking passes 复 选 框 : 选中 该 复 选 框 ， 可 以 删除 连接 进 刀 路 径 。 
p] M Between paths 复 选 框 : 选中 该 复 选 框 ， 可 以 删除 连接 退 刀 路 径 。 
e 安 钮 : 单 击 该 按钮 ， 删除 整个 刀 路 中 所 需要 删除 的 
进 刀 / 退 刀 路 径 。 
e smays from area inside polygon Dogn. 单 击 该 按钮 ， 删 除 某 个 区 域 中 的 进 刀 / 退 刀 





路 径 。 

» Mdi 有 下 好 区域: 该 区 域 用 于 添加 或 修改 进 刀 / 退 刀 路 径 。 

e EOR: 用 于 选择 刀 路 。 

e — "eosch 选项 卡 : 单 击 该 选项 卡 ， 设 置 进 刀 路 径 。 

o "trat 选项 卡 : 单 击 该 选项 卡 ， 设 置 退 刀 路 径 。 

o "Mi THz: 用 于 选择 进 刀 / 退 刀 类 型 ， 
epza: 用 于 确认 添加 或 修改 进 刀 / 退 刀 路 径 。 

Step4. 在 “Approach and Retract Modification” 对 话 框 中 单 击 - Approach | lx, 然后 在 
Mode: 下 拉 列 表 中 选择 “Circular”， 结果 如 图 4.11.28 所 示 。 

Step5. 单 击 < 显 到 2 按钮 ， 系 统 弹 出 图 4.11.29 所 示 的 “Whole toolpath selected” 对 话 框 。 
Lan 按钮， 然后 单 击 DEE gm, cpi JS CST SE UI 


thole toolpath selected 

















7m. 
LI ) Apply to the whole tool path? 





图 4.11.29 “Whole toolpath selected” 对 话 框 


说 明 : Æ “Approach and Retract Modification" 对 话 框 中 的 Retract oe si 卡 可 以 修改 退 
刀 路 径 。 


4.11.6 ”其 他 操作 


CATIA 数控 加 工 还 提供 了 刀 上 其 碰撞 点 分 离 、 检 但 刀具 长 度 以 及 建立 儿 何 特征 等 功能 。 
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下 面 将 详细 介绍 。 


1. JRW ANA 





JJ LU E34 A NI CERTE ZEIT F o 

Stepl. 打开 文件 Di\cat21.9\work\ch04\ch04.011\ch04.11.06\Edit02.CATProcess。 

Step2. 选择 命令 。 在 特征 树 中 右 击 “Sweeping (Computed)? 5 zi FJ “Tool path" 715 
点 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 ， 选 择 其 中 的 四 生生 人 
令 ， 系 统 弹 出 图 4.11.30 所 示 的 “Split on collision points ”对话 框 。 

Step3. 显示 碰撞 区 域 。 采 用 系统 默认 的 设置 ， 单 击 总 启用 上 灾 钮 ， 磁 接 区 域 将 在 图 形 区 
REESE SEEN. W 4.11.31 Drs. 

Step4. 消除 碰撞 。 在 “Split on collision points” 对 话 框 的 5 teet: 列表 中 选择 新 的 刀具 
“T2 End Mill D 10 L50”， 单 击 总 确定 | 按钮， 系统 在 特征 树 中 添加 了 一 个 加 工 操作 (图 
4.11.32), 并 且 使 用 了 新 选择 的 刀具 。 两 个 加 工 操作 的 刀 路 轨迹 分 别 如 图 4.11.33 和 图 4.11.34 
Wr. 









L 











Split on collision points 





图 4.11.31 显示 磁 撞 区 域 


P.P.R. 
需 Proce 
P rocess 





Collision tolerance: _ 5mm 


Parameters 
"d Split inside machining pass 
"4 Vse part 
Üffset on tool holder (dT): em 


Safety distance on split point: [om — E 
Close toolpath 
2e initial toolpath [Usine marro "| 


加 Close split toolpath 





Qu | Q RR | 总 取消 | 


“ Split on collision points ”对 话 框 


图 4.11.30 


Part Operation. 1 
-=| Manufacturing Program. 1 
P4 Tool Change.1 T1 End Mill D 10 L 10 
-Wa Sweeping. 1 (Computed) 
Æ Tool path 
9-19 Tool Change.2 T2 End Mill D 10 L 50 
Mis 
L stool path (open) 
e Machining Process List.1 
ES ProductList 
ResourcesList 


图 411.32 ”特征 树 
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图 4.11.33 ”思路 轨迹 (一) 图 4.11.34 思路 轨迹 (二 ) 
2. 检查 刀具 长 度 





检 答 刀具 长 度 的 一 般 操 作 步 又 如 下 。 

Stepl. 打开 文件 Di\cat21.9\work\ch04\ch04.011\ch04.11.06\Edit02.CATProcess。 

Step2. 选择 命令 。 在 特征 树 中 右 击 “Tool path” 市 点 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜 蛙 中， 选择 
其 中 的 加。 一 MERE. 未 统 弹 出 图 4.11.35 所 示 的 “Tool length 
check” 对 话 框 。 

Step3. 单 击 “Tool length check” 对 话 框 中 pg 9 ER jus, RAHE 4.11.36 所 示 的 
^ Tool length results ”对话 框 ， 该 对 话 框 中 显示 了 检查 的 结果 。 











Tool length check 


[pe tha cursor over a sensitive area. 


Tool length results 








Collision 
[]Display tool 


Farameters 


Input data 
 Wse part Tool length tLe) = 10mm 
Bl cion tolerance? Üffzet on tool length = 1mm 
Results Å = 
Offset on tool holder radius (dR): 1 mm be of collision points = al 
Minimum tool length iLe) = 14. 559mm 
Dffset on tool length (dL): imm Current paint ———————————————————À 
SCORES 399mm Y=-9999. 8mm 2=-9999. 999mm 





图 4.11.35 “Tool length check” 对 话 框 图 4.11.36 “Tool length results” Xf WHE 


4.11.36 所 示 对 话 框 中 的 选项 说 阴 如 下 : 
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e  Lllisplay tool 复 选 框 : 选中 该 复 选 框 ， 图 形 区 中 显示 刀具 。 
e Input data- 区 域 : 该 区 域 中 显示 输入 数据 。 

mo Tool length (Lc) X Kk. 显示 加 工 刀 有 具 切削 刃 的 长 度 。 

pj Offset on tool length 文本 : 显示 刀具 偏 移 量 。 
o PE 区域: 该 区 域 显示 分 析 结 果 。 

pj Jamber of collision points 文本 : 显示 刀具 碰撞 点 的 个 数 。 


KI Minimum tool length [Le) 文本 : 显示 最 短 的 刀具 长 度 ， 
3. 建立 几何 特征 


打开 文件 D'cat21.9\worlesch04ch04.01l\ch04.11.06\Edit02.CATProcess， 然 后 在 特征 树 中 碳 
击 “Tool path" 593, ERA HE IF ege 86 rp oc Tr ol e PESE 
命令 ， 弹 出 图 4.11.37 PRAJ “Geometry Creation" XJ ifl. 

PJH “Geometry Creation” 对 话 框 可 以 建立 需要 的 几何 特征 。 

4.11.37 所 示 “Geometry Creation” 对 话 框 
中 的 选项 按钮 的 说 明 如 下 : ee seenam 


o Destination :文本 框 : 用 于 选择 插入 几何 特 | 
征 的 位 置 z|elspsrels] 
o Selection 区域: 用 于 选择 刀 位 点 。 maed | 
Eo 点 胺 钮 : 用 于 选择 刀 路 的 起 点 
ao Eia 用 于 选择 思路 的 终点 ， d 
Eo Shep: 选择 一 个 刀 位 点 ， 从 刀 路 起 
点 到 所 选择 的 刀 位 点 之 间 的 所 有 刀 位 
点 被 选中 。 
EO 近 胺 钮 :选择 一 个 刀 位 点 ， 从 刀 路 终点 到 所 选择 的 刀 位 点 之 间 的 所 有 刀 位 点 
被 选中 。 
ao 吧 胺 钮 : 选择 两 个 刀 位 点 ， 其 间 的 所 有 刀 位 点 被 选中 。 
Eo XA. 选择 整 条 刀 路 中 的 所 有 刀 位 点 
o Iisplay 区域: 用 于 选择 是 否 显示 刀具 。 
pj  Wfrevisuslization f wIg. ib F RARE, EDEDUPXRUA. 
o TMERR: 选择 建立 几何 特征 的 类 型 ， 















图 4.11.37 “Geometry Creation” 对 话 框 


E RE RN K 
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W Ponts 复 选 框 :建立 刀 位 点 所 在 位 置 的 点 元 素 。 

H Areas 复 选 框 : 在 所 选择 的 刀 位 点 上 的 刀 路 建立 直线 及 曲线 。 
Ahes 复 选 框 : 建立 刀具 轴线 。 

MIR UAE: 建立 刀具 ， 


第 5 章 车 削 加 工 





本 章 将 通过 范例 来 介绍 车 削 加 工 的 方法 ， 其 中 包括 粗 车 加 工 、 沟 槽 车削 
加 工 、 媚 槽 车 前 加 工 、 轮 廊 精 车 加 工 、 顺 序 车 前 加 工 、 斜 升 粗 车 加 工 以 及 螺纹 车 前 加 工 等 。 
在 学 习 本 章 以 后 ， 硕 望 读者 能 够 熟练 掌握 这 些 车 削 加 工 方法 。 


5.1 WE $ 


JA EÉPADLIdESgJIE:XRXTLix4-—— LIEN 一 > 
3 合 令 。 下 面 将 介绍 车 削 加 工 工作 台中 常用 的 下 拉 菜单 及 工具 栏 按钮 。 











1. 工具 栏 





工具 栏 中 的 命令 按钮 为 快速 选择 命令 及 设置 工作 环境 提供 了 极 大 的 方便 。 苗 削 加 工 工 
作 人 台中 最 主要 的 工具 栏 是 图 5.1.1 所 示 的 “Machining Operations” 工 具 栏 ， 其 含义 和 作用 请 
务必 记 牢 。 














Al A2 A3 A4 AS A6 A7 A8 A9 AIO 
图 5.1.1  *Machining Operations" T.H. 


5.1.1 所 示 的 “Machining Operations” 工 具 栏 中 的 按钮 的 说 明 如 下 : 
Al: Rough Turning operation， 车 削 粗 加 工 操作 。 

A2: Groove Turning operation, 7478879 L44. 

A3: Recess Turning operation, 17879 T- 3&4, 

A4: Profile Finish Turning operation, 16 5$ Zu LRM. 

A5: Groove Finish Turning operation， 沟 楷 精 加 工 操 作 . 

A6: Thread Turning operation, aE ñ). 

A7: Sequential Turning operation， 顺 序 加 工 操 作 ， 

A8: Ramp Rough Turning operation， 斜 升 粗 加 工 操作 。 


第 5 章 ÆR 229 


A9: Ramp Recess Turning operation, H4 H78 2n LRN. 
A10: Drilling， 轴 向 加 工 操 作 。 


2. 下 拉 菜 单 








车 削 加 工 工作 台中 的 “搬入 ”下 拉 菜 单 如 图 5.1.2 所 示 。 
的 命令 按钮 是 一 一 对 应 的 ， 这 里 不 再 蒙 述 。 





下拉 琳 蛙 中 的 命令 与 工具 栏 中 








7a 

[hri Eeugh Turning 
Tum Groove Turning 
Ls Recess Turning 


me 
Ter Erofile Finish Turning 


ler Groove Finish Turning 
l4. Thread Turning 


NA Sequential Turning 





LE Ramp Rough Turning 


Auxiliary Üperations k 


e Ramp Recess Turning 
Machining Features + Áxial Machining Üperationsz + 


图 5.1.2 "TEN" FAKA 


5.2 4H # mI 











粗 车 加 工 包 括 纵 癌 粗 车 加 工 〈Longitudinal)、 疾 面 粗 车 加 工 〈Face) 和 平行 轮廓 粗 车 加 
T (Parallel Contour) 三 种 形式 。 下 面 以 图 5.2.1 所 示 的 零件 为 例 介 绍 粗 车 加 工 的 一 般 过 程 。 


— 








a) 目标 加 工 零件 b) 毛 坏 零件 


c) 加 工 结果 


图 5.2.1 粗 车 加 工 


Taski. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 


Stepl. 打开 模型 文件 D:\cat21.9\work\ch05\ch05.02\rough turning. CATProduct. 
"T E r 
Step2. efg Fdiv3tp Eel 一 > 2 
Machining" TER- 








|] — a 





Lathe Machining 


命令 ， 进入 四 Lathe 
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Task2. 零件 操作 定义 


Stepl. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 图 5.2.2 所 示 的 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 
节点 ， 系 统 弹 出 “Part Operation ”对 话 杠 。 

Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Machine” peg s, 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “Horizontal Lathe Machine" pis, 保持 系统 默认 
设置 ， 然 后 单 击 总 确定 | 护 钮 ， 完 成 机 床 的 选择 。 

Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 Alza, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 在 对 话 框 中 的 Suis Name : 文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 machining axis.1。 

(3) 单 击 对 话 框 中 的 乙 轴 感应 区 ， 系 统 弹 出 如 图 5.2.3 所 示 的 “Direction Z” 对 话 框 。 在 
“Direction Z” 对 话 框 中 设置 图 5.2.3 所 示 的 参数 ， 单 击 9 PE Boom, SER ZME 








P. P.R. 
WB ProcessList 
Process 
e Machining Process List. 1 
m 
Rewerze Direction | 
| Productl (Productl. 1) 
Ji ResourcesList i D 确定 | x RB | 
图 $.2.2 ”特征 树 图 5.2.3 “Direction Z ”对话 框 


(4) 单 击 对 话 框 中 的 X 轴 感 应 区 ， 系 统 弹 出 图 5.2.4 所 示 的 “Direction X” 对 话 框 。 在 
“Direction X” 对 话 框 中 设置 图 5.2.4 所 示 的 参数 ， 单 击 9 9 Ims, sey x 轴 的 定义 。 
(5) 单 击 “machining axis.1” 对 话 框 中 的 S 999 Img, ERRARE CE] 5.2.5). 







|Manual x] 
- Components z| 


(D Angles 创建 此 坐标 系 
\ 





图 5.2.4 “Direction 义 ” 对 话 框 图 5.2.5 定义 坐标 系 
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Step4. 定义 目标 加 工 和 零件 。 

(1) 单 击 “Part Operation" oJ ifte piger. 

(2) 选择 图 5.2.6 所 示 的 零件 作为 目标 加 工 零 件 ， 在 图 形 区 空 晶 处 双击 限 标 左 刍 ， 系 统 
回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 

Step5. E XEHE. 

(1) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 tu Clem " 

(2) 选择 图 52.7 所 示 的 零件 作为 毛 坏 零件 ， 在 图 形 区 衬 白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 


"^ Part Operation” 对 话 框 。 
选择 目标 加 工 零件 选择 毛坯 零件 






























图 5.2.6 ”目标 加 工 零 件 图 5.2.7 毛坯 零件 
Step6. 定义 换 刀 点 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Position” 选 项 卡 ， 然 后 设置 
5.2.8 所 示 的 参数 。 


Part Üperation 


Hame: art Ūperation. 1 


Comments: 











Geometry Fozition Simulation Üption Collisions checking 
Tool Change Point 4rZ2Table Center Setup 一 一 


Q mE | x HB | 





图 5.2.8 ” “Part Operation” 对 话 框 
Step7. 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 B epu 完成 零件 操作 的 定义 。 


Task3. 纵向 粗 车 加 工 


Stage1. 设置 加 工 参数 








Stepl. 在 特征 树 中 选中 “Manufacturing Program.1 ”节点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 基 B 
全 今 ， 括 入 一 个 粗 车 加 工 操 作 ， 系 统 弹 出 
5.2.9 所 示 的 “Rough Turmning.1” 对 话 框 (一 )。 
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Rough Turning. 1 
Hame: [Rough Turning. 1 
Comment: Pei: 


nd lint me € Ho 








— 
Lg 
— 
-— 
Sum 
— 
— 


终点 限制 感应 区 
_ -零件 轮廓 感应 区 


------ 毛 坏 边 界 感应 区 


Shack Ertem daome | Crm 


lau? sik stoli met romputed 


Stock offset: pm A 
Part offset: pm ”图 
Áxial part offset: pm Hl 
Radial part offset: pm ”图 
End limit offset: pm ”图 


9 确定 | a mij 


图 5.2.9 “Rough Tuming.]" 对 话 框 (一 ) 





5.2.9 所 示 的 “Rough turning.1” 对 话 框 (一 〉 中 的 按钮 的 说 明 如 下 : 


Stock offset 文本 框 (毛坯 偏 置 ) 用 来 设 定 毛坯 的 实际 位 移 量 。 

Part offset: 文本 框 (零件 偏 置 ) 用 来 设 定 零件 的 实际 位 移 量 。 
文本 框 ( 轴 向 零件 偏 置 ) 该 参数 用 来 设 定 零件 轮 廊 没 着 轴 向 的 实 
际 位 移 。 


Radial part offset: 文本 框 ( 径 向 零件 偏 置 ) 该 参数 用 来 设 定 零件 轮 廊 治 着 径 向 的 


实际 位 移 . 
End limit offset: 文 本 框 (终点 限制 元 素 偏 置 ): 该 参数 用 来 设 定 加 工 终点 限制 元 素 
的 实际 位 移 . 


Step2. 定义 几何 参数 。 


,， 然 后 单 击 “Rough Turning.1” 对 








话 框 (一 ) 中 的 零件 轮廓 感应 区 ， 系 统 弹出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选择 图 5.2.10 
所 示 的 曲线 串 作 为 零件 轮廓 。 单 击 *Edge Selection" F.A P frg. 9 95 按 钮 ,系统 返回 到 “Rough 
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Turning.1” 对 话 框 (一)。 

(2) 定义 毛 坏 边界 。 单 击 “Rough Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 毛 坏 边界 感应 区 ， 系 统 
弹出 “Edge Selection” 工 具 条 ,在 图 形 区 选择 图 5.2.11 所 示 的 直线 作为 毛坯 边界。 单 击 “Edge 
Selection” TRAPS zA, RARP] “Rough Turmning.1” 对 话 框 (一 )。 














选择 此 曲线 串 









ci ing mist » 


、 选 择 此 直线 





图 5.2.10 ”定义 零件 轮廓 线 图 211 4E XC;BEAXA 


Step3. 定义 刀具 参数 。 
(D EE 在 “Rough Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 刀 上 有 具 参数 ” 选 


Rough Turning. 1 


Hame: ough Turning. 1 


Eni; | LEN dei tn | sac | 











LER 


Tool mmber 上 — B 
Setup angle pes W 


Geometry | Technology | 


Reference Compensation l E P3 "| 





Set Y: pm “图 
Set Y; pm 转 
Set Z: pm “图 


[ ]Tool inverted 
局 确定 | amus] 
图 5.2.12 “刀具 参数 ”选项 卡 
7 5.2.12 所 示 的 “刀具 参数 ”选项 卡 中 的 按钮 的 说 明 如 下 : 
> Mil| 刀具 装配 选项 卡 . 
e DUm (ER) 对 选取 的 刀具 有 一 定 的 说 明 作 用 。 
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e Lb mmber | (] B4) 对 选取 的 刀具 进行 编号 。 
e tUe sse (安装 角度 ): 可 调整 刀具 装配 的 安装 角度 。 
o Geometry | (几何 参数 ) 6,48 X dh. Y 轴 和 了 Z 轴 移 动量 的 设置. 
pj  Beferenee Dompensstion : (AMA AE. 设置 刀具 补偿 的 参考 类 型 。 
kg Setii (X 轴 方向 ) X 轴 移动 量 。 
gy 7:15 (Yia) Y 轴 移动 量 。 
gp 7*5 (ZArg) Z 轴 移 动量 。 
e Technology | (技术 参数 ) 设置 刀具 装配 的 技术 参数 ， 对 轨迹 计算 无 影响 ， 
m Pumber of componenis (组 件数 目 ): 设置 刀具 装配 中 包含 的 组 件 的 数目 。 
p] Pref output point 1: (优先 输出 点 1): 定义 第 1 个 优先 输出 点 的 类 型 ， 可 从 下 
拉 列 表 中 进行 选择 . 
pj Pret output point (优先 输出 点 2): 定义 第 2 个 优先 输出 点 的 类 型 。 
pj Pre eutgut point 3. (优先 榆 出 点 3): 定义 第 3 个 优先 输出 点 的 类 型 。 
e 国 Tool inverted : 刀具 倒转 。 
(2) 选择 刀 基 装配。 选用 系统 上 默认 的 刀具 “Turning Tool Assembly.1 ". 
说 明 : 车 削 加 工 刀 有 具 包括 刀 柄 和 刀片 ， 在 这 里 称 为 刀具 装配 。 
(3) 选择 刀 柄 。 在 “Rough Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 刀 柄 ”选项 卡 A | (图 
5.2.13)， 选 用 系统 默认 的 外 圆 车 刀 攻 ， 单 击 Mere? Inge e e 
5.2.13 所 示 的 “ 刀 柄 ”选项 卡 中 的 选项 的 说 明 如 下 : 














> B 外 圆 车 刀 柄 。 
> 内 孔 车 刀 柄 。 
> : 外 沟 模 车 刀 酉 . 
> FAS E Ud. 





e a、 几何 参数 设置 。 
ges (JAER): 05 RM L0. 
3) RAMAGR. 
mo Weder capability (7145846 2). 该 下 拉 列 表 用 于 设 定 刀 有 具 刀 柄 的 特性 ， 包 括 
、 和 三 个 选项 
mı Cutting edge oce D ( 主 偏 角 ): 该 文本 框 用 于 设 定 刀具 主 偏 角 的 大 小 ， 
pj Insert mde li (72$ fg) 该 文本 框 用 于 设 定 刀 尖 的 角度 大 小 ， 


EEN o Ime 
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mo Tet lemsh DS (AGRO 该 文本 框 用 于 设 定 刀 具 刀 刃 边 的 长 度 . 
mo emee malei (Ef) 该 文本 框 用 于 设置 刀具 后 角 的 大 小 。 





Rough Turning. 1 





M. | Geometry | Technology | Compensation | 
~ ee [Left hand -] 
Ems | Sg; | Ba Holder capability : [fac | 
Cutting edge angle [Kr]: 5deE 
—ü f Insert angle (a): pc WR 
Jiii Ind -E | Insert length (1): Bm O RB 


区 arl F r] Clearance angle : dez 
Nanefri External Inzert-Holder NE pen Shank eut width L£]: [em Ex 


n e ——— Shank height W): fm A 


Shank length 1 01): Ümm 





Shank length 2 (121: rm B 
Shank width (b): [2 ^ B 





SSLasz 





— o 确定 | g 取消 | 





图 5.2.13 “ 刀 柄 ”选项 卡 


Shenk cut width C. ( 刀 桶 切削 宽度 ) 该 文本 框 用 于 设置 切削 部 分 的 宽度 
Shank height 0): ( 刀 桥 高 度 ): 该 文本 框 用 于 设 定 刀 酉 的 高 度 尺寸， 
Shenk length | QD: ( 刀 酉 长度 1 ): 该 文本 框 用 于 设 定 刀 柄 的 总 长 。 
Shank length 2 02): (Z]45 KJ 2). 该 文本 框 用 于 设 定安 装 刀片 部 分 的 长 度 ， 
pj  Shekwidh DO ( 刀 柄 宽度 ) : 该 文本 框 用 于 设 定 刀 柄 尾部 的 宽度 

(4) 设置 刀 柄 技术 参数 。 单 击 “ 刀 柄 ”选项 卡 右 侧 的 更 多 参数 中 的 S099 选项 卡 (图 
5.2.14)， 选 用 系统 软 认 的 参数 。 

(5) 设置 刀具 补偿 参数 。 单 击 “ 刀 柄 ”选项 卡 右 侧 的 更 多 参数 中 的 commensstion 选项 卡 
(图 5.2.15)， 在 “刀具 补偿 ”选项 卡 的 列表 框 中 选择 国光 项 ， 右 击 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 


E RE RN K 
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选择 “Add” 命 令 ， 系统 弹出 “Compensation Definition” 对 话 框 ， 输 入 刀具 补偿 号 的 数值 1， 
| 按钮 ， 完 成 刀具 补偿 参数 的 设置 。 





Geometry Technology! Compensation : 


e | Corrector mmber 





9 

pom a "e | Cl 100] I 
que pac leghiEs A P4 P8 P3 
Max life time : p B 
Coolant syntax : | 3 £5 
和 | —] Fh PS FT 
Mex recessing depth : Enos A E 5 DT 
Leading angle : pue B A 

F1 PE E 
Trailing angle : Be ——— B - 






图 5.2.14 “技术 参数 ”选项 卡 图 5.2.15 “刀具 补偿 ”选项 卡 


5.2.14 所 示 的 “技术 参数 ”选项 卡 中 的 选项 的 说 明 如 下 : 
mo Mex machining length | (最 大 加 工 长 度 ): 该 选项 用 于 刀具 的 最 大 加 工 长 度 ， 
Wax life tine (最 大 寿命 ) 该 选项 可 设置 刀具 的 最 大 使 用 寿命 
Coolant syaiss 5 (ipd ). 该 文本 框 用 于 描述 有 关切 削 液 的 设置 。 
Height syntax : (GE) 该 文本 框 用 于 描述 刀具 的 重量 。 
Max recessing depth | (最 大 开 模 深度) 该 文本 框 用 于 定义 最 大 开 楼 深度 . 
Leading angle : (引入 角度 ): 该 文本 框 用 于 定义 刀具 切入 时 的 角度 
pj Teline aele (引出 角度 ) 该 文本 框 用 于 定义 刀具 切 出 时 的 角度 
(6) 设置 刀片 参数 。 在 “Rough Turning. 1" 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 刀 片 ” 选 项 卡 和 (图 
5.2.16)， 选 用 “菱形 刀片 ”类 型 症 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 
5.2.16 所 示 的 “刀片 参数 ”选项 卡 中 的 按钮 的 说 明 如 下 : 
e |O: Round Insert ( 圆 形 刀片 ) 
LJ- Diamond Insert ( X34 71 F ). 


E EH RN RN K 
















e 
e |: Square Inser (方形 刀片 )， 
e : Triangular Insert (三 角形 刀片 ). 
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e Trigon Insert ( X 48 77 | ). 
e Groove Insert ( 7248 7J A ). 





z 


Hame Diamond Insert r 0.5 — |=” 


Comment : 












LEAF 7mm 


图 5.2.16. “刀片 参数 ”选项 卡 
Step4. 定义 进 给 率 。 


— 


(20 设置 进 给 紊 。 在 “Rough Turning.1” 对 话 框 (一 ) 的 上 i | 选项 卡 中 设置 图 5.2.17 
所 示 的 参数 。 


Rough Turning. 1 
















Hame: ough Turning. 1 
TE LA 


Feedrate 
[ | ħutomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


Lead-in : p. imm turn E Angular hd 
Plunze : p. 3mm turn m Angular T 
Machining : p. ámm turn E Ángular m 










[ ]Replacee RAPID by Air cutting feedrate 


Áir cutting feedrate : Fooomm hi E [Linear "| 


spindle Speed 
[ | &atomatic compute from tooling Feeds and Speeds 
4 Spindle Üutput 


Machining: BOO turn mn EI 


Unit: Pn = 


Max spindle speed: BOOD turn, mi 
- Que] 33M] 
图 5.2.17 “ 进 给 率 ”选项 卡 
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Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 





Hame: Rough Turning! 
Comment: 
/| | Nes | Ex | Bes | 


Strategy | Üption | 














Fart 
Reughing mode: Longi tudinal T 
[Irientation: External E 
Location: Front 
Machining direction: T kend AE F à 
Part contourinz: Ho 
Ll Recess machining 
[]Under spindle axis machining 
Tool compensation e 

F9 gel 


图 5.2.18 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 

5.2.18 所 示 的 “刀具 路 径 参数 ”选项 卡 中 的 选项 的 说 明 如 下 ; 

o Seg [exe (加 工 策略 ) 该 选项 卡 用 于 设置 加 工 策略 参数 ， 

e Rouahine mde Piip] (PLA) 用 于 选择 粗 车 加 工 模式 ， 包 括 
( 纵向 小 (端面 ) 和 对 E0066 (OTRO) 三 种 . 

e Wientation: 下 拉 列 表 (方位 ): 用 于 选择 加 工 方位 ， a EE (1030. 
ZELE oo EE (o os 

说 明 : 方位 选项 的 多 少 和 粗 加 工 模 式 有 关 。 

o betin 下 拉 列 表 ( 位置) 用 于 设置 加 工 的 位 置 , 62 EN 0 EA Cs 


38) 两 个 选项 。 





Longitudinal 
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e Machining direction: 下拉 列表 (加工 方 向 ): 该 下 拉 列 表 仅 用 T Mil 
THER) 加 工 模式 下 定义 加 工 刀 路 的 方向 。 
e Part contoring: 下 拉 列 表 (零件 轮 廊 加 工 )， GÀ TG Rid MEE (纵向 ) 
LEE (汤面 ) 两 种 加 工 模式 下 可 用 ， 包 括 国 国友 六 )、 (每 
次 走 刀 ) fo a ad ( 仅 最 后 一 刀 ) 三 个 选项 。 
e [Bscess machining 复 选 框 ( 凹 槽 加工) 如 果 在 纵向 加 工 模式 中 设置 每 次 走 刀 都 仿 
形 或 最 后 一 刀 仿 形 ， 或 在 平行 轮 廊 加 工 模式 下 需要 加 工 凹 档 ， 则 激活 该 复 选 框 。 
o 站 Wier spindle axis nachiniag 复 选 框 (在 主轴 线 下 加 工 ): 激活 该 复 选 框 可 在 主轴 线 
以 下 进行 加 工 。 
e Teol compensation 下 拉 列 表 (刀具 补偿 ): 用 于 选择 刀具 补偿 代号 。 
(DUER Strategy "IE JC, oct eater y He on t EE 5.2. 18 HT E BRING 
区 域 ， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 4， 单 击 9 9E pig, supe X OLD 
度 的 设置 ; 在 Tel compensation 下 拉 列 表 中 选择 世 国 选项 ; 其 余 参 数 设置 如 图 5.2.18 所 示 。 


(3) WE “Option” E. yi tia .选项 卡 ， 然 后 设置 图 52.19 所 示 的 参数 。 











OX nn 


~ 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


lend- € Ho 
Stack ut 





Trailing safety angle: deg ~ 
Leading safety angle: deg ~ 
i 

Insert-holder constraints: I 
| gnore "| 
口 Min machining radius: m E 


a Max machining radius: fmm A 
[] Áxial limit for chuck jaws: m E 
Machining tolerance: D. 025mm E 2e 





图 5.2.19 “Option” 选 项 卡 
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5.2.19 所 示 的 “Option ”选项 卡 中 的 按钮 的 说 明 如 下 : 

@ 2 字样 (Lead-in: No) 切入 。 切 入 是 以 较 小 的 进 给 速度 垂直 于 工件 进 给 . 
右 击 “Lead-in” 字 样 ， 弹 出 的 快捷 菜单 中 有 国 I (无 )、 (每 次 走 刀 都 有 

a ORE AA) 三 个 选项 。 

e END : 字样 (Lead-in distance :2mm ): WA KÈ. 双击 该 字样 , 在 弹出 的 “Edit 
Parameter” 对 话 框 中 可 定义 切入 长 度 。 

e ELLE ( Lift-off : When tool engaged): 切 出 。 右 击 ^Lead-off" F 
RE, SE pto EE o. (刀具 占用 时 ) 和 和 
次 走 刀 都 有 切入 ) 三 个 选项 。 

e re deine 1 Oden 字样 (Lift-off distance :0.3mm ): 切 出 长 度 。 双 击 该 字样 ， 在 弹出 
的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 可 定义 切 出 长 度 。 

e S o y ( Lift-off angle : 45deg ): 1 di AZ. 双击 该 字样 , 在 弹出 的 “Edit 
Parameter” 对 话 框 中 可 定义 切 出 角度 。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 

(1) 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Rough Turning.1" XEHE C—O 中 单 击 “ 进 刀 / 退 


TTT 








切入 ) 和 





Each path (每 


(2) 定义 进 刀 路 径 。 

CD 激活 进 刀 。 在 -Hass Henagenent rp nr ge e p e Pe noc ds den DO 
Bugs mre 

Q dp "3e 下 拉 列 表 中 选择 ssid 二 | 先 项 , 然后 单 击 “Remove all motion" £e | 
4l * Add Horizontal motion " peas. 

(3) 定义 退 刀 路 径 。 

(D 激活 退 刀 。 在 -srs Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 
快捷 菜单 中 选择 

Q 在 "eie 下 拉 列 表 中 选择 EE 对 ,然后 单 击 “Remove all motion” cel 
和 “Add Tangent motion” sues]. 


























Retract 选项 右 击 在 强 出 的 














Stage2. 刀 路 仿真 


Stepl. 在 “Rough Turning.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay" pg ral 系统 
弹出 “Rough Turning.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刃 路 轨迹 ， 如 图 5.2.20 所 示 。 
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图 5.2.20 ”显示 刀 路 轨迹 





Step2. 在 “Rough Turning.1” 对 话 框 (二) rp SRL, AJ le. XUSx 7] 
具 切 前 毛 坏 零 件 的 运行 情况 。 

Step3. 在 “Rough Turning.127 对 话 杠 ( 二 ) 中 单 击 9 NE ocu, 然后 在 Rough Turning.1 " 
对 话 框 (一 ) 中 单 击 S epu. 


Task4. 端面 粗 车 加 工 


Stepl. 在 特征 树 中 选择 “Rough Turning.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 天 号 
人 仿 ， 插 入 一 个 粗 车 加 工 操作 ， 系 统 弹 出 
“Rough Turning.2” 对 话 框 (一 )。 
Step2. 定义 几何 参数 。 











m— 





， 然 后 单 击 “Rough Turning.2" XJ 
WHE C) 中 的 零件 轮 廊 感应 区 ， 系 统 弹 出 “Edge Selection” 工 具 条 ， 在 图 形 区 选择 如 图 
5.2.21 所 示 的 直线 作为 零件 轮廓 ， 单 击 “Edge Selection ”工具 条 中 的 号 中 按钮， 系统 返回 到 
“Rough Turning.2” 对 话 框 (一 )。 

(2) 定义 毛 坏 边界 。 单 击 “Rough Turning.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 毛 坏 边界 感应 区 ， 系 统 
弹出 “Edge Selection ”工具 条 , 在 图 形 区 选择 图 5.2.22 所 示 的 直线 作为 毛 坏 边界 , fi; ^ Edge 
Selection” THA PHISH, RARE] “Rough Turning.2” 对 话 框 (一)。 














| 2 选择 此 直线 选择 此 直线 








图 5.2.21 FFER 图 5.2.22 EUA 


Step3. 定义 刀具 参数 。 
(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Rough Turning.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 刀 有 具 参数 ” 选 


m——— Ó 





———- | 
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(2) 选择 刀具 。 选 用 系统 默认 的 刀 上 其 “Turning Tool Assembly.1 ". 

Step4. 定义 进 给 率 。 采 用 系统 默认 的 进 给 率 。 

Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 

卡 (图 5.2.18)。 

(2) BER “Strategy” WF. Mibe em, EE Tee nt pas ge rna 
AE, e rientation: psp QNA. E Location: 下 拉 列 表 中 选择 国 昌 ,其 
他 参数 采用 系统 默认 的 设置 值 。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 进 刀 / 退 刃 路径 采 用 系统 默认 的 设置 。 

Step7. 在 “Rough Turning.2” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay" 按钮 出 | 系统 
弹出 “Rough Turning.2” 对 话 框 (二 )， 量 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 5.2.23 所 示 。 




















n 3 





图 $.2.23 ”显示 刀 路 轨迹 
Step8. 在 “Rough Turning.2” 对 话 框 (二 ) ria; Sig, susci hi, WAX 
具 切 削 毛坯 零件 的 运行 情况 。 
Step9. 在 “Rough Turning.2” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 9 RE b, JSE“ Rough Turning.2” 
对 话 框 (一) 中 单 击 9 9e bug. 


Task5. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 一 > 加 本 时 舍 人 ， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
rough turning, "Bui eee ua 即 可 保存 文件 。 











5.3 JEKI 


沟 述 和 车削 主 要 用 于 加 工 棒 料 的 沟 槽 部分。 刀具 切削 毛 坏 时 垂直 于 回 园 体 轴线 进行 切割 ， 
所 用 刀具 的 两 侧 都 有 切削 丸 。 下 面 以 独 5.3.1 押 示 的 零件 为 例 介绍 沟 模 和 车 前 加 工 的 一 般 过 程 。 
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p 加 工 过 程 
AU QUP > -a 
a) Hn LE b) 毛坯 零件 c) 加 工 结 


图 5.3.1 AEK 
Taski. 打开 加 工 模型 文件 


Stepl. 打开 文件 D:cat21. Wen dmt turning. CATProduct. 
Step2. 选择 下 拉 菜 单 让 m A 下 ririns 命令 ， 进 入 “Lathe 
Machining" TER- 


Task2. 零件 操作 定义 


Stepl. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 市 点 ， 系 统 弹出 
“Part Operation” 对 话 框 。 

Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Machine” pag s, 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “Horizontal Lathe Machine" 按钮 至， 保持 系统 默认 
设置 ， 然 后 单 击 BEE e, ERIRE. 

Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

C1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 gp, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 在 对 话 框 中 的 Sis Hane :文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 machining axis.1。 

(3) 单 击 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 在 图 形 上 选取 图 5.3.2 所 示 的 圆 ， 系 统 将 选择 该 
圆心 作为 加 工 坐 标 系 的 原点 。 

(4) 单 击 “machining axis.1” 对 话 框 中 的 Z 轴 感 应 区 , 系统 弹出 图 5.3.3 所 示 的 “Direction 
Z” 对 话 框 。 在 “Direction Z” 对 话 框 中 设置 图 5.3.3 所 示 的 参数 ， 单 击 意 E Img, ss 
Z 轴 的 定义 。 














rT 


Direction Z E 
[Mansa] "| 
- Components " 


I Angles 










选取 此 圆 、 


图 5.3.2 ”定义 坐标 原点 图 5.3.3 “Direction Z” 对 话 框 
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C5) 单 击 对 话 框 中 的 X 轴 感 应 区 ， 系 统 弹 出 图 5.3.4 所 示 的 “Direction X” 对 话 框 。 在 
“Direction X” 对 话 框 中 设置 图 5.3.4 所 示 的 参数 ， 单 击 BE zA, ssp x 轴 的 定义 。 
(6) 单 击 “machining axis.1” 对 话 框 中 的 9 999 z, sep AER ARI RE XL CIE 5.3.5)。 
Step4. 定义 目标 加 工 零件 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 回 | 按 钮 。 
(2) 选择 图 5.3.6 所 示 的 零件 作为 目标 加 工 零件 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 
回 到 “Part Operation ”对 话 框 。 














|Manual 


$c omponents 





Wining axis. 1 





图 5.3.4 “Direction X” 对 话 框 K|5.3.5 ”定义 坐标 系 


Step5. 定义 毛 坏 零件 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 加 按钮 。 

(2) 选择 图 5.3.7 所 示 的 零件 作为 毛坯 零件 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 
“Part Operation” 对 话 框 。 








/一 ~ ~ ~ 选择 内 部 实体 











图 5.3.6 ”目标 加 工 零件 图 5.3.7 毛坯 零件 
Step6. 定义 换 刀 点 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Position” 选 项 卡 ， 然 后 设置 


5.3.8 所 示 的 参数 。 
Step7. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 9 确定] 扩 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 
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Part Üperation 


Hame: art Ūperation. 1 


Comments: 








Geometry Position Simulation Dpt1i on Collisions checking 
Tool Change Point — Table Center Setup 一 一 





全 确定 | am 


图 5.3.8 “Position ”选项 卡 
Task3. 设置 加 工 参 数 


Stage1. 定义 几何 参数 








Stepl. 在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1 " W, Sa 364€ T divx 5 EE 
Í —> CX. 括 入 .一 -个 沟 模 车 削 加 工 操作 ， 系 统 弹 
出 “Groove Turmning.1” 对 话 框 (一 )。 

Step2. E XER. Hi “Groove Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 “几何 参数 ”选项 


PT 





Machining lperationsz 











形 区 中 选择 图 5.3.10 所 示 的 曲线 串 ， 单 击 “Edge Selection" TH PRS ZH, Ak 
|E] “Groove Turning.1” 对 话 框 (一 )。 





Groove Turning. 1 





Hame: oove Turning. 1 


Comment : 








-— Qu amm| 
图 5.3.9 “几何 参数 ”选项 卡 
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Step3. 定义 毛 坏 边界 。 单 击 毛 坏 边 界 感应 区 ， 系 统 弹 出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 
图 形 区 中 选择 图 5.3.11 所 示 的 直线 ， 单 击 “Edge Selection” TRAP PHS 按钮 ， 系 统 返 
[E] “Groove Turning.1” 对 话 框 (一)。 








图 5.3.10 ENVITE HE JER 图 5.3.11 定义 毛 坏 边界 
Stage2. 定义 刀具 参数 


Stepl. 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Groove Turning.1” 对 话 框 (一 ) Fh “JRS 





Step2. 在 “刀具 装配 ”选项 卡 MBE | 和“ 刀 柄 ”选项 卡 FÉ | 中 采用 系统 默认 的 设置 。 
Step3. 定义 刀片 参数 。 
C) 单 击 “刀片 参数 ” T S0 |, eg ( Groove Insert). 





Geometry | Technology | Feeds & Speeds | 


Bottom angle : deg 


Left flank angle : Fsass BH 
Right flank ende: P Ede 图 
Left nose radius (rl): D? ”图 
Right nose radius (rZ): Dm — E 


Height Ú): Ew ”图 
Thickness : Bm 


Insert width (la): Bm 图 


Clearance angle : 





图 5.3.12 ”定义 刀片 参数 
(3) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 系统 默认 的 设置 值 。 


Stage3. 定义 进 给 率 


Stepl. VLAGREPEBCRORJUE, 在 “Groove Turning.1" XJ ihflé C—0 中 单 击 “ 进 给 著 ” 


———À 





— 


所 示 的 参数 。 
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c 
[ 


Groove Turning. 1 












Hame: oove Turning. 1 








Comment : 


Me | 


[ | &utomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Lead-in : p. Ü5mm turre Ángular m 
First plunge : p. imm turn ET Angular Y 
Hext plunge : p. imm turn E Ángular m 
p. Bmm turn ES ingl ar * 





Feadrate 





[ | &atomatic compute from tooling Feeds and Speeds 
4 Spindle Output 


pon turn mn EI 


EZ Que] Hi] 
图 5.3.13 “HARK” WWF 
Stage4. 定义 刀具 路 径 参数 
Stepl. 进入 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 。 在 “Groove Turning.1” 对 话 框 (一 ) PH “JJA 


BAIO” wmi e | 图 53 14)， 


Hame: [Proove Turning. 1 


Comment: 








Drientati on: Eren ë 
First plunge position: [imt H 
Hext plunges position: Ta head stach = 


[ | Grooving by level 
[ ]Part contouring 
L] Under spindle axis machining 


Tool compensation E 
F9 


[ ]Change output point 








EZ =) 确定 | x 取消 | 
图 5.3.14 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 
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Step2. 定义 “Strategy CI LAO" SA d Sete 和 选项 不， 双击 图 5.3.14 所 示 的 
“Max depth of cut : 3mm” 区 域 ， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 (一 ) 中 输入 值 2.5， 
单 击 意 _ 确定 匀 钮 ， 然 后 设置 如 图 5.3.14 所 示 的 参数 。 


切 导 ,而 且 还 需要 设置 Chip plunge distance: ( 断 届 切入 距离 ) 文 本 框 、 Chip break retract distance: 
(BE ERR SE S). SCARE Ao Mp break clear distance: (BUE dE) 文本 框 的 值 。 
5.3.14 所 示 的 “刀具 路 径 参数 ”选项 卡 中 的 按钮 的 说 阴 如 下 : 
o rientation 下 拉 列 表 (方位 ) 该 下 拉 列 表 用 于 选择 沟 档 的 方位 , 644 ERERE C7 
部 ) ESS oo (端面 ) HERE ooo 4 个 选项 . 
e First plunge position 下拉 列 表 (第 一 次 切入 位 置 ) 该 下 拉 列 表 用 于 选择 开始 切入 
nnr CGEES EEE a. 
o Hert plunges position: 下 拉 列 表 (下 一 次 切入 位 置 ): 选择 下 一 次 切入 的 位 置 ， 在 
First plunge position -Eja g g oP at A A, A TRIAT. 
o Growing by level 复 选 框 (分 层 切削 ): 如 果 需 要 分 层 加 工 沟 模 ， 则 应 选中 该 复 选 
框 。 
e 口 Pert contowine 复 选 框 (零件 轮 廊 ) 如 果 要 在 沟 构 加 工 完成 时 进行 轮 廊 精 加 工 ， 
则 应 选中 该 复 选 框 。 
e — [inier spindle axis machiaiag 复 选 框 (在 主轴 线 下 加 工 ) 如 果 需 要 在 主轴 线 下 加 工 ， 
则 应 选中 该 复 选 框 。 
e Tool compensation 下 拉 列 表 (刀具 补偿 ): 该 下 拉 列 表 用 于 选择 刀具 补偿 代号 。 
e [Change output point 复 选 框 (改变 输出 点 ) 选中 该 复 选 框 后 , 刀具 输出 点 的 变换 可 
以 自动 地 管理 ， 





Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Stepl. 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选项 卡 。 在 “Groove Turning.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “ 进 刀 
JRZ” amt | 

Step2. 定义 进 刀 路 径 。 

CD 激活 进 刀 。 在 -aere Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 匡 芝 辐 ， 厂 击 ， 在 阐 出 的 快捷 
菜单 中 选择 

(2)4p "ede: Ed gern yc a /- 771, AA a ir ^ Remove all motion " Hog xn 
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“Add Tangent motion” 按钮 图 |. 

Step3. 定义 退 刀 路 径 。 

(1) 激活 退 刀 。 在 可 Nanaganent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 可 i 二， 右 击 ， 在 弹出 的 快捷 
菜单 中 选择 

(2) 在 "5 Ey zc rc sl UU. JE; “Remove all motion " pcs xj 
“ Add Tangent motion " 按钮 图 

















Task4. 刀 路 仿真 


Stepl. 在 “Groove Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay" pg ral, 系统 
弹出 “Groove Turning.1” 对 话 框 (二 )， 量 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 5.3.15 所 示 。 

Step2. 在 “Groove Turning.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 族 按钮 ， 然 后 单 击 ， 胺 钮 ， 观 察 刀 
上 共 切 前 毛 坯 零 件 的 运行 情况 。 














一 ”一 





图 5.3.15 ”显示 思路 轨迹 
Step3. 在 “Groove Turning.1 ”对话 框 (二 ) pn 9 确定 ] 按 钮 ， 然 后 在 “Groove 
Turning.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 S RE fug, 


Task5. 保存 模型 文件 
选择 下 拉 菜 单 国 一 > 辐 本 时 今 ， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 


groove turning, e mee ua 即 可 保存 文件 。 
5.4 MHK 
下 面 以 图 5.4.1 押 示 的 零件 为 例 介绍 凹 槽 车 削 加 工 的 一 般 过 程 。 


ny „pp —) — 


a) 目标 加 工 零件 b) 毛 坏 零件 c) 加 工 结 
图 5.4.1 MEKE 
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Taski. 打开 加 工 模型 文件 


Stepl. 打开 文件 D:\cat21.9\work\ch05\ch05.04\recess turning. CATProduct. 
ES F 
Step2. 选择 Fi» 3 n -— , DIS > iC 


Machining" TER- 
Task2. 零件 操作 定义 


Stepl. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 节 点， 系统 弹出 
"^ Part Operation” 对 话 框 。 

Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 “Machine” pg S, 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “Horizontal Lathe Machine” 按钮 到 , 保持 系统 默认 
设置 ， 然 后 单 击 9 "e hun, som KDE. 

Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 zs en, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1" XJ itf. 

(20 在 对 话 框 中 的 Suis Name :文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 machining axis.1. 

(3) 蛙 击 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 图 5.4.2 MR, SUCRE TE VA 
圆 圆心 作为 加 工人 举 标 系 的 原点 。 

(4) 单 击 对 话 框 中 的 Z 轴 感 应 区 ， 系 统 弹 出 图 5.4.3 所 示 的 “Direction Z” oid. i 
RE 5.4.3 所 示 的 参数 ， 单 击 9 S fuum, sep z 轴 的 定义 。 








Lathe Machining 


d, 进入 Lathe 
























ree | 


- Components zl 


I Angles 








图 5.4.2. AR E A by JE A 图 5.4.3 “Direction Z” 对 话 框 
(5) 早 击 对 话 框 中 的 义 轴 感 应 区 ， 系 统 弹 出 图 5.4.4 所 示 的 “Direction X” 对 话 框 。 设 
TR 5.4.4 所 示 的 参数 ， 单 击 9 E Ime, sap x 轴 的 定义 。 
(6) 单 击 “machining axis.1” xpi 9 9e pese, sep A RR RE XC CIE] 5.4.5). 


第 5 章 ÆR 251 












[Mansa] "| 
$ Components " 


I Angles 





坐标 系 
i A | 
I 
E: [ E l : 
Rewer se Direction | 


| 
图 5.44 “Direction X” 对 话 杠 图 5.4.5 ”定义 坐标 系 

Step4. 定义 目标 加 工 零 件 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 ote: , 

(2) 选择 图 5.4.6 Brzs PIE TETEZ Hb LEE, EREKE ANE Ub ZEE. IRE 
回 到 “Part Operation ”对话 框 。 

Step5. 定义 毛 坏 零件。 

(1) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 m , 

(2) 选择 图 5.4.7 Przs IPIE TETEZJ-EXRZETE, EREKE AANE Bb ZEE, AERIS 
"^ Part Operation" XJ i5. 























加 工 零 件 









图 5.4.6 加工 零 件 图 5.4.7 毛坯 零件 


Step6. 定义 换 刀 点 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 “Position” 选 项 卡 ， 然 后 设置 
5.4.8 所 示 的 参数 。 


Part Üperation 


Hame: art Ūperation. 1 


Comments: 






Geometry Position Simulation Üption Collisions checking 
Tool Change Point ~ag Table Center Setup 一 一 


we amm 





图 5.48 — “Position” 选 项 卡 
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Step7. "Pit; “Part Operation" 对 话 框 中 的 S 确定 | 控 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 
Task3. 设置 加 工 参 数 


Stage1. 定义 几何 参数 








Stepl. 在 特征 树 中 选中 “Manufacturing Program.1" A, Sa EE T jvc p EN 
= Machining Üperations  * rmi za Recess Turning 命令 ， Tii AN —^ upper 4- BELT RE , 系统 弹 
出 “Recess Turning.1” 对 话 框 〈 一 )。 





m———À 


(图 5.4.9)， 然 后 单 击 止 槽 轮廓 感应 区 ， 系 统 弹出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 中 选 
择 如 图 5.4.10 所 示 的 线 串 ， 单 击 “Edge Selection” TRÆ PHS GZH, RARE] “Recess 
Turning.1” 对 话 框 (一 )。 











PN TI E 
图 5.4.9 “几何 参数 ”选项 卡 
Step3. 定义 毛 环 边界 。 单 击 毛坯 边界 感应 区 ， 系 统 弹出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 
图 形 区 中 选择 图 5.4.11 所 示 的 曲线 ， 单 击 “Edge Selection" TRAPS 按钮， 系统 返 
回 “Recess Turning.1” 对 话 框 (一 )。 

















E 选取 此 曲线 
图 5.4.10 ”定义 凹 槽 轮廓 图 5.4.11 定义 毛 坏 边界 
Stage2. 定义 刀具 参数 


Stepl. 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Recess Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “刀具 参数 ” 
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mR— 


Step2. 在 “刀具 ”选项 卡 BE 中 采用 系统 默认 参数 设置 。 
Step3. 定义 刀 柄 。 








(2) Huh Mere jesm, gpi Semetey herje Hm sa :下 拉 列 表 中 选择 村， 
其 余 参 数 设 置 如 图 5.4.12 所 示 。 
(3) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 系统 默认 的 设置 值 。 









Hame: 


Geometry | Technology | Compensation | 
Comment : 


----------------、 





Hand style : 


Hand angle (hal: 


deg 
Insert width [la]: Cnm 
Clearance angle : da 
E 
EER | 
JN Ex) | Ej Shank eut width (£): E Ez 





& [e] tes [ea Shank height hi: Eom 





HamelT3 External Groowe Inzert-Holder me | pn Shank length 1 (11): [L20nm E 
Shank length 2 (12): hmm EB 


Shank width (b): 


Comment : 





Ümm 





EM o 确定 | 3 m| 


图 5.4.12 “Recess Turning.1" XJ i&fi£ C—2 


Step4. 4E XJH XN. 
(D 单 击 “ 刀 片 ” 选 项 卡 SU | ZHL 刀片 (Groove Insert). 


(3) dpi Ieshosloey eE (图 5.4.14) 和 | Feeds & Speeds yere (图 5.4.15) 中 采用 系统 
BAI Vc BE o 
5.4.13— E] 5.4.15 所 示 对 话 框 中 的 选项 的 说 明 如 下 : 


o emr 站 先 项 卡 (几何 参数 )， 该 选项 卡 用 于 设置 刀片 的 一 般 参 数 ， 
pj  Bettem angle :文本 框 (KA) 用 于 定义 刀片 底 角 。 
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nett flant ansie iX KGE (EMA): 用 于 定义 刀片 左 侧面 的 角度 ， 
Bight flank angle :文本 框 (EMA) 用 于 定义 刀片 右 侧面 的 角度 ， 
RN AE CE REA) 用 于 定义 刀片 的 左 刀 尖 半 径 ， 
E E CE AE 用 于 定义 刀片 的 右 刀 尖 半径 ， 


加 
加 
加 
加 
pg Yim DUI yje (IARA) 用 于 定义 刀片 高 度 。 
加 “ES 文本 框 (厚度 ) 用 于 定义 刀片 厚度 。 
zo S E (刀片 宽度 ): 用 于 定义 刀片 宽度 ， 
mO S E ( 后 角 ): 用 于 定义 刀片 后 角 。 
ERE 
Name: Recess Turning | 
taps 





SSON 


JamelBroowe Insert. 1 dini 


Comment : 


Type : [Groove | 











Geometry Technology | Feeds & Speeds | 


Bottom angle : deg 


Left £lank angle : Esis ”图 
Right flank angle © Eses 图 


Left nose radius (rl): 


. emm 


Right nose radius (rZ): Pem — E 
Height (1): [om ”图 


Thickness : 


Insert width Qa): Ew 图 


Clearance angle : 





E 确定 | 3 取消 | 


图 5.4.13 “Geometry” M-K 


: Feeds & Speeds | 


a 


Machining quality ‘fither m] 
Material : btr ml 








图 5.414 “Technology” 选 项 卡 


Finishing cutting speed : 


pom 


m mn 


Finishing feedrate per tooth Dnm. turn H 


Roughing cutting speed : 


m mn 


Roughing feedrate per tooth : Emm turn E 
Max machining feedrate : [Loo 000mm md 





图 5.4.15 “Feeds & Speeds” 选 项 卡 
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e ibm 上 先 项 卡 (技术 参数 ) 该 选项 卡 用 于 设置 刀片 的 技术 参数 
回 Machining quality :下 拉 列 表 (切削 质量 ) 用 于 选择 加 工 质量 . 
p è Material | Fhag (Až): 用 于 选择 刀片 的 材料 。 


e Feeds 由 Speeds don F ( 进 给 量 和 切削 速度 ): 用 于 设置 刀具 的 进 给 量 和 切 前 速度 ， 
pg Timing cutting speed 文本 框 ( 精 加 工 切削 速度 ) 用 于 定义 精 加 工时 的 切 齐 


速度 ， 

gj Fishing feedrate per tooth :文本 框 ( 精 加 工 每 资 进 给 量 ): 用 于 定义 精 加 工时 每 
此 的 进 给 量 . 

加 一 

gj Rowing feedrate per tooth ;文本 框 ( 粗 加工 每 次 进 给 量 ): 用 于 定义 粗 加 工 每 
HA. 


加 Max machining feedrate :文本 框 (最 大 进 给 率 ): 用 于 定义 最 大 进 给 率 。 
Stage3. 定义 进 给 


Stepl. 进入 进 给 率 设 置 选 项 卡 。 在 “Recess Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 给 率 ” 


所 示 的 参数 。 





Recess Turning. 1 


Hame: ecess Turning. 1 





Comment : 


Mus] | Bé | 5 


Feadrate 








L] kutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Lead-in : p. lmm turn E Angular hr 
Plunge : p. zmm turn EI Ángular bá 
Machining : p. 3mm turn E Ángular bi 
Finishing : p. 3mm turn E Ángular hd 


Spindle Speed 
L] kutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 
4 Spinde Üutput 


Machining: 





Que | x BUB | 





图 5.4.16 “WAX” IR 
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Stage4. 定义 刀具 路 径 参数 


Stepl. 进入 刀具 路 径 参 数 选项 卡 。 在 “Recess Turning.1” 对 话 框 (一) PA “JJA 


m— 


Step2. E X“ Strategy” žr. fi; Stater 选项 卡 , 然后 双击 其 中 的 “Max depth of cut : 
3mm” 字 样 ， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 0.5， 单 击 9 确定 上 包 。 其 他 参 
数 的 设置 如 图 5.4.17 所 示 。 

Step3. 定义 “Option” 参 数 。 在 "ru 选项 卡 中 采用 系统 默认 的 设置 。 


Comment: 





Hame: Recess Turning. 1 





hecessing mode: [ig m] 
Orientation: [Erten m] 
Machining direction: To head stock T 


[ | Part contouring 

C] Under spindle axis machining 

Tool compensation E 
F3 


[ | Change output point 


— Q9 确定 | 总 取消 | 


图 5.4.17 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 


说 明 : 图 5.4.17 所 示 的 « 7] 有 具 路 径 参 数 ” 选项 卡 的 Receszing moda: ( UE Ea 交加 工 模式 ) 
下 拉 列 表 中 提供 了 以 下 三 种 进 给 方式 : 


[WEE ou seus: 选择 该 模式 后 ， 加 工时 单 向 进 给 ， 一 次 往复 切除 一 层 多 


E a (往复 切 痢 ). 选择 该 模式 后 ， 加 工时 双向 进 给 ， 往 复 时 均 去 除 多 余 材 
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Farallel Contour 





选项 CHECA E]: 选择 该 模式 加 工时 ， 刀 有 具 沿 零件 轮 廊 轨迹 加 
工 去 除 多 余 的 材料 


Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Stepl. 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Recess Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 刀 / 
退 刀 路 径 ” amie], 

Step2. JE X HEJJ KIE - 

(1) 激活 进 刀 。 在 -asrs Hanagenent P Jah cp fg gi ge tier P o ii, deni 
快捷 菜单 中 选择 

(2) 在 "ie py PEE UD. PAJG Pd: “Remove all motion” 按 钮 
[ni “ Add Tangent motion " unes]. 

Step3. 4E XB 7JER T6. 

(1) 激活 退 万 。 在 -srs Wenagenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 
快捷 菜单 中 选择 

(2) 4p ie Eryx vcr T, S AJri Hii ^ Remove all motion ”按钮 
[ni “ Add Tangent motion " peas. 


























Retract 选项 ， Aii 在 弹出 的 














Task4. 刀 路 仿真 


Stepl. 在 “Recess Turning.1” 对 话 杠 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” pg], 系统 
弹出 “Recess Turning.1 ”对话 框 (二 )， 量 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 5.4.18 所 示 。 

Step2. ZE “Recess Turning.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 训 按钮 ， 然 后 单 击 “ lc. 观察 刀 
上 共 切 前 毛坯 零件 的 运行 情况 。 

Step3. Œ“ Recess Turning.127 对 话 框 ( 二 ) 中 单 击 9 SEE Dou, AUG TE" Recess Turning.1 " 
对 话 框 (一 ) 中 单 击 S me luu. 




















图 5.4.18 ”显示 刀 路 轨迹 


Task5. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 因 一 > 辕 二 命令 ， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
recess turning, "Bus AFS ua 即 可 保存 文件 。 
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5.5 ”轮廓 精 丰 加 工 








下面 以 图 5.5.1 所 示 的 零件 为 例 来 说 明 轮 廓 精 车 加 工 的 一 般 操 作 过 程 。 


加 工 过 程 | 


a) 目标 加 工 零 件 b) 毛 坏 零件 c) WEAR 


图 5.5.1 轮廓 精 车 加 工 








Taski. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 


Stepl. 打开 模型 文件 D:\cat21.9\work\ch05\ch05.05\profile finishing. CATProduct. 
,ee r r "EM 
Step2. Xe% Frae ta B — a M m c ME, HA “Lathe 


Machining” THR- 


Task2. 零件 操作 定义 








| Lathe Machining 





Stepl. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 市 点 ， 系 统 弹出 
“Part Operation ”对 话 框 。 

Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 “Machine” pug S, 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 采 用 系统 默认 设置 ， 单 击 9 确定 上 钮 ， 完 成 机 床 的 选择 。 

Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 mAh, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1" XJ itf. 

(20 在 对 话 框 中 的 Suis Name : 文 本 框 中 输入 坐标 系 名 称 machining axis.1. 

(3) 早 击 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 选 择 图 5.5.2 所 示 的 圆 ， 系 统 目 动 将 所 选择 的 圆 
的 圆心 作为 加 工人 举 标 系 的 原点 。 此 时 ,“Default reference machining axis for Part Operation.1 " 
对 话 框 变 成 “machining axis.1” 对 话 框 。 

(4) 单 击 对 话 框 中 的 乙 轴 感应 区 ， 系 统 弹 出 图 5.5.3 所 示 的 “Direction Z” 对 话 框 。 在 
“Direction Z” 对 话 框 设置 图 5.5.3 所 示 的 参数 ， 单 击 9 9e un, sez eto xc. 
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rT 





Direction Z 
ree "| 
- Components z| 
[1 Angles 








esses Minera. | 
图 5.5.2 ”定义 原点 图 5.5.3 “Direction Z” 对 话 框 

《5 ) 单 击 “machining axis.1 "o6 iE TE HP ER] X 轴 感 应 区 , 系统 弹出 图 5.5.4 所 示 的 “Direction 
X” 对 话 框 。 在 “Direction X” 对 话 框 设置 图 5.5.4 所 示 的 参数 ， 单 击 9 9€ Du, sux 
轴 的 定义 。 

(6) 单 击 “machining axis.1” 对 话 杠 中 的 B Selen ZAPE “Part Operation" Xf 
话 框 。 

Step4. 定义 目标 加 工 和 零件 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 ote: à 

(2) 在 图 5.5.5. 所 示 的 特征 树 中 右 击 “rough (rough.1)”， 在 弹出 的 快捷 亲 单 中 选择 





“~ > 选取 此 圆 

















P.P.R. 
M Components zl BB ProcessList 
[1 Angles 'rocess 
T b BH s-i Part Operation. 1 
i E Manufacturing Program. 1 
Tp E up Machining Process List.1 


T iprofile finishing (profile finishing. 1) 


Bii ProductList 
T Product (Productl. 1) 
Rewer se Direction | 


ResourcesList 


图 5.5.4 “Direction X” 对 话 框 图 5.5.5 ”特征 树 








(3) 选择 图 5.5.6 所 示 的 零件 作为 目标 加 工夫 件 ， 在 图 形 区 空 日 处 双击 忌 标 左 键 ， 系 统 
回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 

Step5. 定义 毛 坏 零件 。 

(1) 单 击 “Part Operation" ox iie rp mc 

(2) 在 特征 树 中 右 击 “rough (rough.1)”， 3% IS] Pid se FR h XE EE , 

(3) 选择 图 5.5.7 所 示 的 零件 作为 毛 坏 零件 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 














( 
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“Part Operation” 对 话 框 。 
说 明 : 本 你 中 毛坯 零件 比 目 标 加 工 零 件 在 径 向 的 尺寸 略 大 。 


Hen Left 








图 5.5.6 ”目标 加 工 零 件 图 5.5.7 ”毛坯 零件 
Step6. E XJ]. Hii “Part Operation ”对话 框 中 的 “Position” 选 项 卡 ， 然 后 设置 
“Tool Change Point” 中 的 参数 ， 如 图 5.5.8 所 示 。 


Part Üperation 


Hame: art Ūperation. 1 


Comments: 











Geometry Fozition Simulation Üption Collisions checking 


Tool Change Point 4rZ2Table Center Setup 一 一 





ome | x HB | 


图 5.5.8 “Part Operation” 对 话 框 








Step7. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 章 _ 确定] 扩 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 


Task3. 设置 加 工 参 数 





Stepl. 在 特征 树 中 选中 “Manufacturing Program.1” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 证 
= a 仿 ，j 笑 入 一 个 轮廓 精 车 加 工 操作 ， 系 统 
弹出 图 5.5.9 所 示 的 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 (一 )。 

Step2. 定义 几何 参数 。 

定义 零件 轮廓 。 单 击 “ 几 何 参数 ”选项 卡 BRI | 
对 话 框 (一 ) 中 的 零件 轮廓 感应 区 ， 系 统 弹出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选择 图 
5.5.10 所 示 的 曲线 作为 零件 轮 廊 。 单 击 “Edge Selection" T H.Aerpmg 995 按钮 ， 系 统 返 回 到 











Machining lperationsz 





， 然 后 单 击 “Profile Finish Turning. 1 " 








“Profile Finish Turning.1” 对 话 框 (一 )。 
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Frofile Finish Turning. 1 





Hame: rofile Finish Turning. 1 


Comment : 


ra EN, 


FE ~ 
a T | E | 


= 一 一 一 一 一 





(ne ne cm Y 
OE: 
— o 确定 | 3 mij 
图 5.5.9 “Profile Finish Turning.1 "x i&flé (一 ) 图 5.5.10 iE XÁC ER 


Step3. 定义 刀 且 参数 。 

CD 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 〈 一 ) HAt “JERS 
数 ”选项 卡 8S , 

(2) 定义 刀 柄 。 单 击 “ 刀 柄 ”选项 卡 99 |， 采 用 系统 默认 的 刀 柄 参数 。 

QD 定义 刀片 。 在 “刀片 ”选项 卡 对 ;| 中 ， 设 置 系统 默认 的 刀片 参数 。 

Step4. 定义 进 给 率 。 

(D 进入 进 给 率 选项 卡 。 在 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 (一 ) pt Ee Dios 
sse 
5.5.11 所 示 的 参数 。 


Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 


框 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 的 设置 值 。 
(3) 其 他 选项 卡 中 的 参数 及 用 系统 默认 的 设置 值 。 
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Frofile Finish Turning. 1 





















Hame: rofile Finish Turning. 1 
Comment: PE —  — — — — — 
sn | Ia | a E | 


Feedrate 





[ | Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Lead in : D. 2mm turn 图 Angular - 
When invert : B. 3m turn EI ngul ar E 
Machining : D. Inm turn 图 Angular - 
Chamfering : D. 3mm turn E] Angular at 
i D. mm turn E] ngalar E 





spindle Speed 


[ | Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 
4 Spindle Output 


Machining: BüDturn mn E: 


Ángular * 


Max spindle speed: BODDturn me 


Init: 





al e [Finish "| Compute | 





避 克 证 | am] 
图 5.5.11 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 


Profile Finish Turning. 1 


Hame: Profile Finish Turning. 1 

















Comment : 
Mus | B&gs | geo | Se | BC | 
General Machining | Corner Procseszzing | Local Invert | 








Ürientation: [zsterma d 
Location: [Iront m] 
Machining direction: [Te Sinde 了 | 
Contouring for outside corners: [ciremar =| 


国 Recess machining 


Ll Under spindle axis machining 
CUTCDM: 


Tool compensation 





图 5.5.12 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 
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图 5.5.12 所 示 的 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 的 说 明 如 下 : 


@ Lesaniae | ( 加工 ) 选项 卡 中 可 以 设置 切入 切 出 类 型 ， 图 5.5.13 和 图 5.5.14 所 示 
分 别 为 直线 切入 切 出 、 圆 弧 切 入 切 出 的 走 刀 路 线 。 






1 一 off rodus 3 7m 





IRSE GELIcHUEB 


Leod- disfenos 1 Zar 





Leod» rodus È 2m 








Leff ambe 3 S iden 





Lii- oale * iden 


Lend-m cile 5 den Lend-4s orgle | den 


e 在 [Corner Processing | ( 435 8 4E 8) ARF P vg SAU Ie 155) X. 
图 5.5.15 所 示 为 不 处 理 扬 角 轮 廊 ; 图 5.5.16 所 示 为 所 有 的 扬 角 CE EEL 68. R 
认 值 为 90deg ) 加 工 成 倒 角 ; 图 5.5.17 所 示 为 所 有 拐角 加 工 成 圆 角 的 方式 。 将 扬 角 
加 工 成 倒 角 时 要 设置 倒 角 的 长 度 ; 将 拐 角 加 工 成 圆 角 时 要 设置 圆 角 的 半径 。 


Corner anglz » Ode 






Chanfzr tenüih * Iree 





Chanfgg tengih * Iree 






Corner rodis è Znm 


Corner rodia * Znm 


UCET e M —e en B 人 Corer angle : Ode 
图 5.5.15 不 处 理 抛 角 轮 序 图 5.5.16 抛 角 加 工 成 倒 角 图 5.5.17 抛 角 加 工 成 圆 角 


提供 了 以 下 三 种 反 向 策略 : 
a EE (无 ): 选择 该 选项 后 ， 轮 廊 加 工 对 于 反 人 向 元 素 按照 反 向 路 线 进 行 加 
工 ， 即 忽略 反 向 元 素 的 定义 ， 
o DEn ta) 选择 该 选项 后 ， 反 向 元 素 的 给 定 长 度 被 加 工 两 次 ,正常 
加 工 一 次 ， 反 向 加 工 一 次 ， 
”加 EER) 选择 该 选项 后 ， 正 向 加 工时 在 反 向 加 工 元 素 上 巴 
留 给 定 厚度 的 材料 ， 这 层 材 料 在 随后 的 反 向 加 工时 被 去 除 . 
Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 
(1) 进入 进 刀 / 退 思 路 径 选 项 卡 。 在 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 


PT 


刀 / 退 刀 路 径 ” 选项 卡 MES |, 
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(20 定义 进 刀 路 径 。 

CD 激活 进 刀 。 在 -和 wo Hanagenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 | 
的 快捷 菜单 中 选择 国 

Q1 Modei ppp it EE, HUS it “Remove all motion" ££ ^x 
和 “Add Tangent motion" JZ4f—. 

(3) 定义 退 刀 路 径 。 

CD 激活 退 刀 。 在 -asrs Mansgenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 
t PI DE Se B. rp oc PER 

Q) 在 "e Fiy h ye ESSEN CU. PU: “Remove all motion" 1411 
和 “Add Horizontal motion" fZ£fl-—., 








i Áppr oach 选项 à 右 击 9 在 Jh 出 




















EIN, fim, Æ 














Task4. 刀 路 仿真 


Stepl. 在 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay" pg, 
系统 弹出 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 5.5.18 
所 示 。 











图 5.5.18 ”显示 思路 轨迹 
Step2. 在 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 赐 按 钮 ， 然 后 单 击 hz, 
观察 刀具 切削 毛坯 零件 的 运行 情况 。 
Step3. 单 击 “Profile Finish Tuming.1” 对 话 框 (二) 中 的 9 388 pig, 然后 单 击 “Profile 
Finish Turning.1” 对 话 框 (一) 中 的 Sc mE fn, 


Task5. 保存 模型 文件 








选择 下 拉 菜 单 国 一 加 于 时 和 人 ， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
profile finishing, Ban me9 jua 即 可 保存 文件 。 
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5.6 沟 槽 精 车 加 工 








PEAR 5.6.1 所 示 的 零件 为 例 来 说 明 沟 权 焰 车 加 工 的 一 般 操作 过 程 。 


ES 
N 


| 加 工 过 程 | | 


a) 目标 加 工 零 件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结果 


图 5.6.1  YJfe EL 
Taski. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 





Stepl. 打开 模型 文件 D:\cat21.9\work\ch05\ch05.06\ groove. finishing.CATProduct。 
NNNM .. 区 E "EM 
step2. XR TE EM 一 LEES — S 命令 ， 进 入 “Lathe 


Machining” TER- 











Lathe Machining 


Task2. 零件 操作 定义 


Stepl. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 图 5.6.2 所 示 的 特征 树 中 双击 “Part Operation.1 " 
节点 ， 系 统 弹 出 “Part Operation ”对 话 杠 。 

Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 “Machine” p el, 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 采 用 系统 默认 的 设置 ， 然 后 单 击 9 确定 | 校 钮 ， 完 成 机 床 的 选择 。 

Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 EH 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 在 对 话 框 中 的 Sis Hane 文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 machining axis.1。 

(3) 单 击 对 话 框 中 的 X 轴 , 系统 弹出 图 5.6.3 所 示 的 “Direction X" 对 话 框 ， 设置 图 5.6.3 
所 示 的 参数 ， 单 击 BEE, eX MEN. 

(4) 单 击 “machining axis.1 " 对 话 框 中 的 9 99€ deor. 

Step4. 定义 目标 加 工 零 件 。 

(1) 单 击 “Part Operation" XJ ifie piger. 

(2) 选择 图 5.6.4 所 示 的 零件 作为 目标 加 工夫 件 ， 在 图 形 区 空 日 处 双击 忌 标 左 键 ， 系 统 
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回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 










ree "| 
RP. P. R. $ Components " 


mm : 
BiProcessList 


UL. Conn 


tw Machining Process List. 1 





iProductList 
+- Product] (Productl. 1) 
ResourcesList 


图 5.62 ”特征 树 图 5.63 “Direction X” 对 话 框 


Step5. 定义 毛 坏 零件 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 Clem . 
(2) 选择 图 5.6.5 所 示 的 零件 作为 毛坯 零件， 在 图 形 区 空 日 处 双击 限 标 左 键 ， 系 统 回 到 
“Part Operation ”对话 框 。 
选取 Ba 











N 


选取 毛坯 零件 








图 5.6.4 HERMIE 图 5.6.5 ”毛坯 零件 


Step6. 定义 换 刀 点 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Position” 选 项 卡 ， 然 后 设置 
5.6.6 PLNS 





Part Üperation 


Hame: art Dperation. 1 


Comments: 






Geometry Position Simulation Collisions checking 


Tool Change Point —5ZTable Center Setup 一 一 





e Que] ami 


图 5.6.6 “Part Operation" XJ iE 


Step7. fl; "Part Operation” 对 话 框 中 的 9 EE Im, sec pps XUI. 








第 5 章 ÆR 267 


Task3. 设置 加 工 参 数 








Stepl. 在 特征 树 中 选中 Manufacturing Program.] 节点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 匡 寿 
i => AEE 站 命令 ， 插 入 一 个 沟 醒 精 车 加 工 操作 ， 系 
统 弹 出 图 5.6.7 所 示 的 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 (一 )。 











Machining lperationsz 





; 然后 单 击 “Groove 
Finish Turning.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 零件 轮廓 感应 区 ， 系 统 弹出 “Edge Selection ”工具 条 。 
在 图 形 区 选择 图 5.6.8 所 示 的 曲线 作为 零件 轮廓 。 单 击 “Edge Selection” TRH PHS 
钮 ， 系 统 返 回 到 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 (一 )。 








Groove Finish Turning. 1 





Hame: oove Finish Turning. 1 


Comment : 


BER y 
e ER E 31-3 






零件 轮廓 感应 区 





loui mice stoki met <empuwhed 
- Q9 确定 | 总 取消 | a 选择 该 曲线 
图 5.6.7 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 〈 一 ) 图 5.6.8 ZXM 


Step3. 定义 思 具 参数 。 

CI) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 (一 ) pA “JJA 
参数 ”选项 卡 . 

(2) 定义 刀 柄 。 单 击 “ 刀 柄 ”选项 卡 呈 |， 采 用 系统 默认 的 设置 。 

(3) 定义 刀片 。 单 击 “ 刀 头 ” 选 项 卡 8O T, sas eee zn, VERS 5.69 所 示 的 参 
数 。 

Step4. 定义 进 给 率 。 
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——Ó-» 


(20 设置 进 给 率 。 在 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 (一 ) 的 Sa liess pur 


5.6.10 所 示 的 参数 。 


Geometry Technology | Feeds & Speeds | 


Bottom angle : deg 


Left flank angle : Fsas 图 
Right flank angle : E sag 图 






Hame: oove Finish Turning. 1 


Comment: 


Groove Finish Turning. 1 









Bi | I | Me RT ec | 


Feedrate 
[ | &utomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Lead-in : p. fmm turn ET [angular "| 
Machinine : p. ámm turn E Ángular hd 
Chamfering : p. 3mm turn E ingal ar bd 







l spindle Speed 


[ | ħutomatice compute from tooling Feeds and Speeds 
4 Spinde Üutput 


Left nose radius lrll: Dm 图 Machining: Footenm 图 
Right nose radius irz]: pzm W Unit: 
Height (1: Ew ”图 
Thickness : 
Insert width (lal: Bm 图 
: mà 


图 5.6.9 ”定义 刀片 参数 图 5.6.10 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 


Ángular T 


Max spindle speed: Foootwrn m 





der u [Finish "| Compute | 





Clearance angle : 


Que| amu 





Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 进 入 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 。 在 “Groove Finish Turning.1 " 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 

(1) 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 

(2) 定义 进 刀 路 径 。 

CD 激活 进 刀 。 在 -各 ee Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 寿 
捷 菜 单 中 选择 

© ge "e Kaz p a a EEUU FU ub “Remove all motions” 按 钮 
f I ^ Add Tangent motion" 1X42. 

(3) 定义 退 刀 路 径 。 

CD 激活 退 刀 。 在 -aere Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 加 区 生生， 二 击 ， 在 弹出 的 
pact poc E ^. 

Q 在 "e Kgg pa a EEUU FU ub: “Remove all motions" 12:41 








， 碳 击 ， 在 弹出 的 快 








AA 
Te 
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^X JI “Add Horizontal motion ”按钮 宇 。 
Task4. JHA 


Stepl. 在 “Groove Finish Turning.1” 对 话 杠 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” pg rl 
系统 弹出 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 5.6.11 
所 示 。 

Step2. 在 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 SIZE, FU heih, 

几 察 刀具 切 前 毛 坯 零件 的 运行 情况 。 

Step3. 确定 无 误 后 单 击 “Groove Finish Tuming.1” 对 话 框 (二 ) ph S 9*9 pug, d 

后 单 击 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 (一) 中 的 Se RES boca. 














图 5.6.11 显示 刀 路 轨迹 


Task5. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 | —- 基本 命令 ， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
groove finishing, mag AES he 钮 即 可 保存 文件 。 


5.7 顺序 车 前 





下面 以 图 5.5.1 所 示 的 零件 为 例 来 说 明 顺 序 和 于 前 加 工 的 一 般 操 作 过 程 。 


a) 目标 加 工 零件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结 
图 5.7.1 顺序 车 削 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模 块 


Stepl. 打开 模型 文件 D:\cat21.9\work\ch05\ch05.07\profile finishing. CATProduct. 
“十 、 damos es d E aths Machinins 、 éé 
Step2. 选择 下 no o BA — 2 2M = (dua D ， 进 入 Lathe 
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Machining” TES- 
Task2. 零件 操作 定义 


Stepl. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 市 点 ， 系 统 弹出 
“Part Operation ”对 话 框 。 

Step2. 机 床 设 置 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 “Machine” pug S, 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 采 用 系统 默认 设置 ， 然 后 单 击 S E ies, SELL XE IE. 

Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 elg, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1" XJ itf. 

(20 在 对 话 框 中 的 Suis Name :文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 machining axis.1. 

(3) 单 击 对 话 框 中 的 Z 轴 , 系统 弹出 图 5.7.2 所 示 的 “Direction Z” 对 话 框 , 设置 图 5.72 
Bra, gun 9 e fuum, sop z 轴 的 定义 。 

(4) 单 击 对 话 框 中 的 X 轴 ,系统 弹出 图 5.7.3 Pros f ^ Direction X” 对 话 框 , 设置 图 5.7.3 
所 示 的 参数 ， 单 击 BEE, sop x 轴 的 定义 。 

(5) 单 击 “machining axis.1 ”对 话 框 中 的 局 eie. 






Direction Z 











[Manual T] ree | 
二 Components " C Components " 
I Angles [1 Angles 
A g 
| Reverse Direction | Reverse Direction | 
e UE] RB QUE]! HB 
mi | S| m | S| 





图 5.7.2 “Direction Z” 对 话 框 





Step4. 定义 目标 加 工 和 零件 。 









图 5.7.3 “Direction X” 对 话 框 


(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 图 拉锯 


(2) 在 特征 树 中 右 击 “rough (rough.1)” 市 点 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 


4. 


G) 选择 图 5.7.4 所 示 的 零件 作为 目标 加 工 零件 ， 在 图 形 区 衬 日 处 双击 鼠标 堪 键 ， 系 统 


回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 
Step5. 定义 毛坯 零件 。 











E 
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(1) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 Cla à 
(25 在 特征 树 中 右 击 “rough Crough.1)” digi, 4ESRIBB Bip SE m rne 








z 





(3) 选择 图 5.7.5 所 示 的 零件 作为 毛 坏 零 件 ， 在 图 形 区 衬 白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 
“Part Operation” 对 话 框 。 





定义 毛坯 零件 2» 


定义 目标 加 工 零 件 








图 $.7.4 ”目标 加 工 零 件 图 5.7.5 ”毛坯 零件 


说 明 : 选取 的 毛坯 零件 即 图 形 区 透明 显示 的 零件 ， 如 果 在 图 形 区 中 不 容易 选取 ， 可 在 
图 5.7.6 所 示 的 特征 树 中 选择 “零件 几何 体 ” 节 点 。 

Step6. 定义 换 刀 点 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 Position SUM ， 然 后 放置 
5.7.7 所 示 的 参数 。 


P. P. R. Part ÜŪperation 


= 
=- ProcessList 
T Hame: art Ūperation. 1 


Comments: 












=- ProductList 


Geometry Fosition Simulation (üption Collisions checking 
uod (Productl. 1) 


. : Tool Change Foint —rzTable Center Setup 一 一 
sequential (sequential. 1) z £ 


rough (rough. 1) 





2 — 确定 职 消 
出 -加 ResourcesList Qs j 9 muB 


图 5.7.6 ”特征 树 图 5.7.7 “Part Operation ”对话 框 








Step7. 单 击 “Part Operation" 对 话 框 中 的 总 确定 | 近 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 


Task3. 设置 加 工 参 数 








Stepl. 在 特征 树 中 选中 “Manufacturing Program.1 " W, Sa 384€ T divx 5 EE 
I-> SUD. 丘 入 一 -个 顺序 车 削 加 工 操作 ， 系 统 
弹出 图 5.7.8 所 示 的 “Sequential Turning.1” 对 话 框 (一 )。 





Machining lperationsz 
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Sequential Turning. 1 


Hame: Eequential Turning. 1 


Comment: 


irst mation must be a GÜ Standard on a point to define initial position. 
lick on column headers for help. 

elect line for tool position display. 

ouble click to edit a line. 





图 5.7.8 “Sequential Turning.1” 对 话 框 (一) 


5.7.8 所 示 的 “Sequential Turning.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 按钮 的 说 明 如 下 : 


图 | 按钮 该 按钮 用 于 编辑 已 设 定 的 进 给 运动 . 

闪 | 按 钮 :该 按钮 用 于 删除 选择 的 进 给 运动 

Oda: 该 按钮 用 于 上 移 选 定 的 进 给 运动 。 

名 | 胺 钮 :该 按钮 用 于 下 移 选 定 的 进 给 运动 ， 

kapeta (刀具 的 标准 进 给 运动 ) 该 运动 是 刀具 运行 开始 所 必需 的 ,刀具 从 起 始 位 
置 开始 运动 时 ， 其 运动 终点 是 由 一 个 或 两 个 阻碍 元 素来 确定 的 。 

Hahota (7 有 具 的 增 量 运动 ) 刀具 的 增 量 运动 是 刀具 基于 当前 位 置 的 运动 ,运动 的 
轨迹 可 由 两 点 之 间 的 距离 、 直 线 和 下 离 ， 距 离 和 角度 或 和 向 和 笃 向 距离 定义 ， 

LA 4n (刀具 沿 方向 向 量 的 进 给 运动 ) 该 运动 是 刀具 沿 着 给 定 的 方向 运动 到 给 定 
的 阻碍 元 素 的 运动 形式 。 

测控 钮 (刀具 的 跟随 运动 ): 刀具 的 跟随 运动 是 刀具 沿 着 当前 的 驱动 轨迹 运动 到 给 
定 的 阻碍 元 素 的 运动 形式 。 


Step2. 进入 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 。 在 “Sequential Turning.1” 对 话 框 〈 一 ) pA “JJ 
具 路 径 ” doa R8. |, 

Step3. 定义 标准 走 刀 运动 〈 一 

(D At mtt Testi" ER CO adio. JR S9 KE 
“Go standard. n 1” 对 话 框 。 
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(2) 单 击 “Go standard.1 n. 1” 对 话 框 中 的 阻碍 元 素 1 感应 区 ， 选 择 图 5.7.10 所 示 的 点 
作为 阻碍 元 素 1， 系 统 回 到 “Go standard.1 n 1” 对 话 框 。 

说 明 : 所 选择 的 点 是 在 模型 文件 中 提前 创建 的 。 

(3) 单 击 “Go standard.1 n 1" xir ir Sce feo. 

Step4. 定义 标准 走 刀 运动 C. 

(1) TE “Sequential Turning.1" 对 话 框 (一 ) 中 单 击 岗 按钮 ， 系 统 弹出 “Go standard.2 n 
2” 对 话 框 。 

(2) 单 击 “Go standard.2 n 2” 对话 框 中 的 阻碍 元 素 1 感应 区 ,在 图 形 区 中 选取 图 5.7.11 
所 示 的 直线 1 作为 阻碍 元 素 1; 单 击 “Go standard.2n 2” 对话 框 中 的 阻碍 元 素 2 感应 区 ， 
在 图 形 区 中 选取 图 5.7.11 所 示 的 直线 2 作为 阻碍 元 素 2。 

(3) 单 击 “Go standard.2n 2" xir ir eha. 


Gostandard.l n 1 


Hame : fsstanaard 1 


Geometry | Strategy | 


























Ei Hew l> 


Frsl chch mpje ! ih Serpej rherk mpde ! To 








Firs!l chech [uu ! Eslerged Serpej chark [wr : Exteared 


- 选择 此 点 
阻碍 元 素 1 co ~ 
图 感应 区 阻碍 元 素 2 


Axial check offset: pm ”图 
Radial check offset: pm — HH 


Second Check Element Go-Go] 
- on nd check: bm —— Hl 


First Check Element 
- on check: pm 图 





Axial zZnd Check offset: Emm E 
Radial Znd Check nffzet: Emm EI 





nA ^Y Q E | 3 取消 | 
K| 5.79 “Go standard.1n 1” 对 话 框 图 5.7.11 定义 阻碍 元 素 


5.7.9 所 示 的 “Go standard.1 n. 1” 对 话 框 中 的 按钮 的 说 明 如 下 : 

o TERG] ds RUURAGR) ， 主 要 用 于 设 定 所 二 边界 和 需要 加 工 的 索 件 轮 廊 及 
其 偏 置 量 ， 

e — ^" 字样 (First check mode: On): 第 一 阻碍 模式 。 右 击 该 字样 ， 在 弹出 
的 快捷 菜单 中 可 以 选择 国 Gc meos. EB onarri) 和 国 (起 过 得 
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碍 元 素 ) 三 个 选项 。 

Pes nen ien ! Ee 字样 ( First check Limit :Extended ): 第 一 阻碍 限制 。 右 击 该 字样 ， 在 
弹出 的 快捷 菜单 中 可 以 选择 第 一 阻碍 限制 的 位 置 , 包括 芽 El( 延长 E 3x 
T) 两 个 选项 。 

ww il^ 字样 (Second check mode : To): 第 二 阻碍 模式 。 右 击 该 字样 ， 在 弹 
出 的 快捷 菜单 中 可 以 选择 国 (接近 阻碍 元 素 小 E (在 阻碍 元 素 上 ) 和 和 图 (超过 
阻碍 元 素 ) 三 个 选项 。 

ea 字样 ( Second check Limit :Extended ): 第 二 阻碍 限制 。 右 击 该 字样 ， 
在 弹出 的 快捷 菜单 中 可 以 选择 第 二 阻碍 限制 的 位 置 , 包括 医 写 本. ESSEN eos 

CRER) 两 个 选项 。 
offset on check: 文本 框 (第 一 阻碍 的 偏 移 ) 定义 第 一 阻碍 元 素 上 的 偏 移 量 大 小 。 
0 文本 框 ( 第 一 阻碍 的 轴 向 偏 移 ) 定义 第 一 阻碍 元 素 上 的 轴 向 偏 移 量 
大 小 。 

0 文本 框 ( 第 一 阻碍 的 径 向 偏 移 ) 定义 第 一 阻碍 元 素 上 的 径 向 偏 移 量 大 
21 

er mar OM X KAE (第 二 阻碍 的 偏 移 ): 定义 第 二 阻碍 元 素 上 的 偏 移 量 大 小 。 
2 文本 框 (第 二 阻碍 的 轴 向 偏 移 ) 定义 第 二 阻碍 元 素 上 的 轴 向 偏 移 
* Xd. 

Sadia] fd Check stie X KAE (第 二 阻碍 的 径 向 偏 移 ): 定义 第 二 阻碍 元 素 上 的 径 向 偏 移 











[Feedrate mode: ( 切削 方式 ) 该 下 拉 列 表 用 于 选择 切削 方式 。 

EEH (切削 加 工 )， 采用 机 床 本 身 的 加 工 方式 。 

生子 和 六 )， 及 用 导入 式 加 工 方式 。 

(CEFR): 采用 上 升 式 加 工 方式 ， 

ES (aos oon. 

TORA ( 六 他 方式 )， 该 方式 下 可 重新 设置 进 给 速度 及 几何 形状 . 


i (707) 选择 该 选项 ， 则 采用 空 切 进 给 方式 。 











E EH RH A EN RH 





Step5. 4E X35 7j I8] I] EHI GE ZR 3 27] o 
(15 Æ “Sequential Turning.1" XJ itf (一) p kehet, 系统 弹出 图 5.7.12 所 示 的 
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“Go InDirv.1 n 3” 对 话 框 。 

(2) 单 击 “Go InDirv.1 n 3” 对 话 框 中 的 张 动 元 素 感应 区 ， 在 图 形 区 中 选取 网 5.7.13 所 
示 的 直线 1 作为 驱动 元 素 ; 单 击 “Go InDirv.1 n 3” 对 话 框 中 的 阻碍 元 素 感应 区 ， 在 图 形 区 
中 选取 图 5.7.13 所 示 的 直线 2 EN BHIIR e 

(3) diti d 5.7.12 所 示 的 “First check mode: On” 区 域 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选 
ps. 

(4) 单 击 “Go InDirv.1n 3” 对 话 框 中 的 9 959 gr. 


Go Inlirv.l n 3 


Name: Fo Inir | 天 | 区 | 


Geometry | Strategy | 









































一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


Irre mel ripe T Le 


驱动 元 素 感 应 线 ~ EIN NONE. | 


m 


四 一 » "T" 
Jre ġredipn 7 oe 








Check Element 


üffset on check: pm H 
Axial check offzet: bw A 
Radial check offset: pm H 


«c: pert to select Drive geometry | 








Q 确定 | 3 取消 | 


图 5.7.12 “Go InDirv.1 n 3” 对 话 框 图 5.7.13 ”驱动 元 素 和 阻碍 元 素 











5.7.12 所 示 的 “Go InDirv.1 n. 3” 对 话 框 中 的 按钮 的 说 明 如 下 : 

e “mem mile 字样 (Drive Element type: Line): 驱动 元 了 条 类 型 。 右 击 该 字样 ， 在 弹 
出 的 快捷 菜单 中 可 以 选择 驱动 元 素 关 型 ， 饭 括 攻 时 i) EN (0 6 
TAXES, DI (f E) 类 型 时 , “Go InDirv.1 n. 3? *Hi£JE n ^e *: 文本 框 
被 激活 ， 需 在 其 中 输入 角度 值 。 

e — 5:9 字样 : (Drive direction : Same): 驱动 方向 。 右 击 该 字样 ， 在 弹出 的 快 
捷 菜单 中 可 以 选择 驱动 方向 类 型 ， 包 括 国 图 am ) SEE Goo 两 种 类 型 ， 

Step6. 定义 跟随 运动 (一 

(1) Æ “Sequential Turning.1” 对 话 框 (一 ) qe, 系统 弹出 图 5.7.14 所 示 的 

“Follow.1 n 4” 对话 框 。 
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(2) 单 击 “Follow.1 n 4” 对话 框 中 的 阻碍 元 素 感 应 区 ， 在 图 形 区 中 选取 图 5.7.15 所 未 
的 边线 作为 阻碍 元 系 。 

(3) 碳 击 图 5.7.14 所 示 的 “First check mode: To” 区 域 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选 
nS 

(4) 单 击 “Follow.1 n 4” 对 话 框 中 的 9 959 [gg 

Step7. 定义 跟随 运动 〈 二 )。 

(1) Æ “Sequential Turning.1” 对 话 框 (一 ) pahe, 系统 弹出 “Follow.2n 5" 
对 话 框 。 

(2) 单 击 “Follow.2 n 5” 对 话 框 中 的 阻碍 元 聂 感应 区 ， 在 图 形 区 中 选取 图 5.7.16 所 示 























的 边线 作为 阻碍 元 素 。 
(3) 单 击 “Follow2 n 5" xe ng S 989 Beza. 






选择 此 边线 
Nae fni | < 是 2 ^» 
Strategy | Z 


OM E a CNRC 

















Geometry 


图 $.7.1$ ”阻碍 元 素 


N 
Dire redig E So € 
dc 阻碍 元 素 感 应 区 
Check Element 一 一 


Dfttset on check: pm — Hl 
Axial check offset: bm A 
Radial check offset: bm —— 图 


选择 此 陷 线 


i == / 









"4 Change Drive 


图 5.7214 — *Follow1 n 4" XH 图 5.7.16  Bifiiguss 


(40 完成 定义 后 的 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 不 ， 如 网 5.7.17 所 示 。 


m—— 


Step. 定义 几何 参数 。 单 击 “ 几 何 参数 ”选项 卡 SRL ERRANSA. 
Step9. 定义 刀具 参数 。 单 击 “ 刀 具 参 数 ” 选 项 卡 3 圭 8 ， 采 用 系统 默认 的 参数 。 
Step10. 定义 进 给 率 。 





m— 
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Sequential Turning.l 


Hame: Feguential Tuning. 1 


Comment: 





irst mation must be a Gl! Standard on a point to define initial position. 
lick on column headerz for help. 

elect line for tool position display. 

ouble click to edit a line. 


Rank| Status | Type | Hame | Tool Compensation | Feed Rate |: 








1 Go Std Go standa... @ Pg Machining 
2 Graci Go standa... L2 F3 Machining 
3 Inlirvw Go Inlirw.1 i P3 Machining 
4 Follow Follow.1 e P3 Machining 
5 Follow Follow.2 e P3 Machining 


El 


Remove Input Stock | 


i 
EM Ə 确定 | emi | 
图 5717 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 








(2) Wt HEISE. TE "Sequential Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 设置 图 5.7.18 所 示 的 参数 。 

Stepll. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 

(1) 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Sequential Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 刀 
/ 退 万 路 径 ”选项 卡 LE T, 

(20 定义 进 刀 路 径 。 

(D HUEJ. ZE Macro Menseenent [x dpt ft] ZEAE p UE. d EDIT 
快捷 菜单 中 选择 四 ad 二 全 仿 - 

Q 在 "3e "Eryx vcrc bald 0: 20), ZA Jii: “Remove all motions ”按钮 
AKI “Add Tangent motion" 124, 

(3) 定义 退 刀 路 径 。 

(D 激活 退 刀 。 在 -eere Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 
快捷 菜单 中 选择 加 全 邻 。 

© 在 :下拉 列表 中 选择 ss 二 先 贡 ， 人 然后 单 击 “Remove all motions ”按钮 
A 和 “Add Horizontal motion ”按钮 宇 。 


























天 先 贡 ， 右 击 ， 在 弹出 的 
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Task4. 刀 路 仿真 


Stepl. 在 “Sequential Turning.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay" pag ral ES 
统 弹出 “Sequential Turning.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 5.7.19 所 示 。 

Step2. Œ “Sequential Turning.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 SER, Hah 按钮 ， 观 
察 刀 有 共 切 前 毛 坏 零 件 的 运行 情况 。 

Step3. 确定 无 误 后 单 击 “Sequential Turning.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 的 9 Eje, Jas 
Hi "Sequential Turning.1" XJ if (一) 中 的 S ge orn, 














Sequential Turning. 1 















Hame: equential Turning. 1 


Comment: 


Feedrate 


------, 





gy Ege 


[ | &utomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Lead in : p. imm turn EI [angular "| 
Machining : D. 2mm turn E Ángular ia 
Ángular EE 

spindle Speed 


[ | &utomatic compute from tooling Feeds and Speeds 
"4 Spindle Üutput 


Machining: Booturn mn H 


Unit: ruler = 


Max spindle speed: Boooturn, nz 





huality: [Rough =| CERET | 





è Que] Hi] 


图 5.7.18 “Sequential Turning.1” 对 话 框 (一) 图 5.7.19 ”显示 刀 路 轨迹 
Task5. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 一 加 于 时 全， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
sequential turning， Ban me9 jua 即 可 保存 文件 。 





5.8 ” 冬 升 粗 车 加 工 





和 斜 升 粗 车 加 工 适用 于 使 用 圆 形 陶 公 刀 片 加 工 较 便 的 材料 ， 其 思路 沿 看 一 定 的 角度 倾斜 
提升 。 下 和 耐 以 图 5.8.1 所 示 的 零件 为 例 来 说 明 冬 升 粗 车 加 工 的 一 般 操 作 过 程 。 
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加 工 过 程 | 


a) 目标 加 工 零件 b) 毛坯 零件 c) MEHR 





图 5.8.1 | RJ TH AE JH 
Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 


Stepl. 打开 模型 文件 D:\cat21.9\work\ch05\ch05.08\ramp rough.CATProduct。 
y A "IN 
Step2. 选择 Fux d => cAn —e i. 命令 ， 进 入 “Lathe 


Machining” TES- 
Task2. 零件 操作 定义 


Stepl. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 节 点， 系统 弹出 
“Part Operation” 对 话 框 。 

Step2. 机 床 设 置 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 “Machine” pag e, 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 ， 然 后 单 击 9 999 Ip, SEU 
的 选择 。 

Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 Alza, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 在 对 话 框 中 的 Sis Hane :文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 machining axis.1。 

(3) 单 击 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 选 择 图 5.8.2 所 示 的 闹 面 圆心 为 加 工 坐 标 系 的 原 
点 。 此 时 “Default reference machining axis for Part Operation. 1 5] WHE j^ machining axis.1 " 
对 话 框 。 

(4) 单 击 “machining axis.1” 对 话 框 中 的 Z 轴 ， 系 统 弹 出 图 5.8.3 所 示 的 “Direction Z” 
对 话 框 ， 设 置 图 5.8.3 所 示 的 参数 ， 单 击 BEEG, scm z 轴 的 定义 。 








Lathe Machining 












[Mansa] | 
- Components e 
I Angles 





Reverse Direction | 
—! oW] ami] 


图 5.8.2. ”选取 圆 图 5.83 “Direction Z ”对话 框 


- 选取 此 圆 
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(5) 单 击 对 话 框 中 的 X 轴 ,系统 弹出 图 5.8.4 所 示 的 “Direction X” 对 话 框 , 设置 图 5.8.4 
所 示 的 参数 ， 单 击 BEE za, son x 轴 的 定义 ， 

(6) 单 击 “machining axis.1” 对 话 框 中 的 B Se pu, 

Step4. 定义 目标 加 工 零 件 。 

(1) 单 击 “Part Operation" oJ ifie tige pg. 

(2) 在 图 5.8.5. 所 示 的 特征 树 中 右 击 “rough (rough.1)”， 在 弹出 的 快捷 亲 单 中 选择 


全 ~、 人 
i 

















(3) 选择 图 5.8.6 所 示 的 零件 作为 目标 加 工 零 件 ， 在 图 形 区 衬 白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 
回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 












P. P. R. 
[Manua] El BB ProcessList 
- Components | Process 
O Angles $ Part Operation. 1 
I: b ——1EHBH $$ Machining Process List. 1 


I: p RB S ProductList 
Productl (Productl. 1) 
Rewer se Direction | 





omel 确定 」| Ren Ji ResourcesList 
图 5.8.4 “Direction X” 对 话 框 图 5.8.5 ”特征 树 


Step5. 定义 毛 坏 零件 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 tu pum à 

(25 在 特征 树 中 右 击 “rough (rough.1)”， TESEHA IS Ed se h XE EE o 

(3) 选择 图 5.8.7 所 示 的 零件 作为 毛 坏 零件 ， 在 图 形 区 衬 白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 
“Part Operation” 对 话 框 。 








C 











图 5.8.6 ”目标 加 工 零件 图 5.8.7 毛坯 零件 
Step6. 定义 换 刀 点 。 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 “Position ”选项 卡 ， 然 后 设置 
“Tool Change Point” 中 的 参数 ， 如 图 5.8.8 rn. 
Step7. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 总 确定 肝 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 
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Part Dperatiorn 


Hame: art Ūperation. 1 


Comments: 








Geometry Fozition Simulation Üption Collisions checking 
Tool Change Point ~ag Table Center Setup 一 一 


QuE| am 





图 5.8.8 “Part Operation" XJ iE 


Task3. 设置 加 工 参 数 








Stepl. 在 特征 树 中 选择 Manufacturing Program.] 节点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 匡 寿 
一 ”PE 全 全， 括 入 一 个 公升 相 车 加 工 操作 ， 系统 
弹出 图 5.8.9 所 示 的 “Ramp Rough Turning.1” 对 话 框 (一 )。 





Machining lperationsz 


Ramp Rough Turning. 1 





Hame: amp Rough Turning. 1 






Comment: 


零件 轮廓 


“~ ~ 毛坯 边界 
感应 区 
Shack Eitem daroe ! Um 


lour sik sindost met renpuled 


Stock offset: pm — [H8 
Part offset: bw ”图 
Áxial part offset: pm —— H8 
Radial part offset: pm ”图 
End limit offset: pm ”图 


e 确定 | 总 取消 | 


“Ramp Rough Turning.1 ”对 话 框 (一 ) 
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Step2. 定义 儿 何 参数 。 


oooeeeeeoseeeesooeoooseeoeoes 





， 然 后 单 击 “Ramp Rough Turning.1” 
对 话 框 (一 ) 中 的 零件 轮 廊 感应 区 ， 系 统 弹 出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选择 多 
5.8.10 所 示 的 曲线 串 作 为 零件 轮 廊 。 单 击 “Edge Selection ”工具 条 中 的 旺 坚 按钮 ， 系 统 返回 
到 “Ramp Rough Turning.1” 对 话 框 (一)。 

(2) 定义 毛 坏 边界 。 单 击 “Ramp Rough Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 毛坯 边 界 感应 区 .， 
系统 弹出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选择 图 5.8.11 所 示 的 直线 作为 毛坯 边界 。 单 
击 “Edge Selection” THA P HSIEH, 系统 返回 到 “Ramp Rough Turming.1” 对 话 框 (一 )。 

















选取 该 直线 
选取 该 曲线 时 E 





图 $.8.10 iE XL SC ER 图 5.8.11 定义 毛 坏 边界 


Step3. 定义 思 上 其 参数 。 

CD 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Ramp Rough Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 刀 具 参 
数 ” 选 项 卡 Se . 

(2) 定义 刀 柄 。 在 “ 刀 柄 ”选项 卡 99 | 中 采用 系统 默认 的 刀 柄 。 

(3) 定义 刀片 。 在 “ 刀 头 ”选项 卡 中 采用 系统 默认 的 刀片 参数 。 

Step4. 定义 进 给 率 。 


5.8.12 所 示 的 参数 。 

Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 
选项 卡 ( 图 5.8.13). 

(2) 定义 最 大 背 吃 力量。 在 图 形 感应 区 双击 “Max depth of cut : 3mm”, 在 系统 弹出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 中 输入 值 2， 单 击 9 确定 ] 控 钮 ， 完 成 背 吃 刀 量 的 设置 。 

(3) 其 他 选项 卡 中 的 参数 采用 系统 默认 的 设置 值 。 
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Ramp Rough Turning. 1 














Hame: amp Rough Turning. 1 
Comment: 
aml | 1 | Bes i es | 


Feedrate 
[| ħutomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


Lead-in : p. 1mm turn E Ángular X 


spindle Speed 


[ | &atomatic compute from tooling Feeds and Speeds 
大 Spindle Üutput 


Machining: Fo turn mn EI 


Unit: 


ingl ar 加 


Max spindle speed: Boooturn, nd 





图 5.8.12 “WAK” MR 
















Ramp Rough Turning. 1 


Hame: Ramp Rough Turning. S 
Comment : 
Wa | | 


Strategy | Üption | Rework | 











Part 


Roughing strategy: [Longitudin o m] 
Drientation: [zsternal m0] 
Location: [iront m] 
Machining direction: [Te Sinite 了 


Ll Under spindle axis machining 
Tool compensation r3 
F3 


图 5.8.13 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 
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Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 

(1) 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Ramp Rough Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 
JAJ” exi e MGE T, 

(2) $EOQEJ JE e 

(D HOEVE. ZE Macro Managenent c H cp ity de er e UE. dos 在 弹出 的 
快捷 菜单 中 选择 命令 。 

Q 在 "Emp vcn S 7. 然后 单 击 “Remove all motion” ££ ^ 
和 “Add Tangent motion" JZ4ll—. 

(3) 定义 退 刀 路 径 。 

(D HEJJ. ZE Macro Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 
快捷 菜单 中 选择 强人 今 。 

@ 在 "3e Eire xr MERE lo: Hil Remove all motion" £cl ^X 
和 “Add Horizontal motion" 1Z4I—.. 


























k, d; E eH 














Task4. 刀 路 仿真 

Stepl. Æ “Ramp Rough Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay" pg], 
系统 弹出 “Ramp Rough Turning.” XIE 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 5.8.14 
所 示 。 








——— Ege an ed i 






i) 


m"manhznmineo awis ] - 
—— P j 


图 5.8.14 显示 刀 路 轨迹 


-= 一 = Pr 





Step2. 在 “Ramp Rough Turning.1” 对 话 框 (=) 中 单 击 Sza, Rah hki, 
观察 刀具 切削 毛 坏 零件 的 运行 情况 。 

Step3. Œ “Ramp Rough Turning.1” 对 话 框 (二) quid; 9 WE Bug, Aida Ramp 
Rough Turning.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 B se jean. 


Task5. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 一 加 于 时 千 人 ， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
ramp rough, ma Eme ums text. 
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59 HAME 








PAB 5.9.1 PREA PUO DE RS E 40H AAEE E e 


| 加 工 过 程 | 


a) 目标 加 工 零件 b) ， 毛 坏 零 件 c) ”加 工 结果 
图 5.9.1 REFOR EDE 
Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 





Stepl. 打开 模型 文件 D:\cat21.9\work\ch05\ch05.09\ramp recess. CATProduct. 
Ly d F 
Step2. 选择 F 拉 菜单 国 ] -— X 2A e C; 


Machining" TER- 
Task2. 零件 操作 定义 


Stepl. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 图 5.9.2 所 示 的 特征 树 中 双击 “Part Operation.1 " 
节点 ， 系 统 弹 出 “Part Operation ”对 话 杠 。 

Step2. 机 床 设 置 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 “Machine” peg el, 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 采 用 系统 默认 设置 ， 然 后 单 击 硬 _ 形 是 | 按钮 ， 完 成 机 床 的 选择 。 

Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 Alki, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 在 对 话 框 中 Ais Nane :文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 machining axis.1。 

(3) Hii "Part Operation” 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 选 择 图 5.9.3 所 示 的 圆 的 圆心 
为 加 工 坐 标 系 的 原点 。 此 时 “了 Default reference machining axis for Part Operation.1 ”对话 框 变 
成 “machining axis.1” 对 话 框 。 

(4) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 Z 轴 感 应 区 ， 系 统 弹 出 图 5.9.4 Pra I] "^ Direction 
Z” 对 话 框 。 在 “Direction Z” 对 话 框 设置 图 5.9.4 所 示 的 参数 ， 单 击 S m Ie, ss 
轴 的 定义 。 











Lathe Machining 


in^. 进入 Lathe 
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PLE 






Ls Machining Process List. 1 é p 
$- ProductList 选取 上 
图 $.9.2 ”特征 树 图 5.9.3 EAR 


(5) rh “Part Operation ”对 话 框 中 的 X 轴 感 应 区 ,系统 弹出 图 5.9.5 Pros I) ^ Direction 
X” 对 话 框 。 在 “Direction X” 对 话 框 设 置 图 5.9.5 所 示 的 参数 ， 单 击 9 Eg, SER X 
AE X. 

(6) "Ei "machining axis.1” 对 话 框 中 的 B sepu, 


[nd 





Direction Z 


ree "| 














ree "| 


$ Components zl .- Components e| 
[1 Angles I Angles 
FE — M "p — E 


Tb W Tb W 
*p — m *F —1H 
Reverse Direction | 


Reverse Direction | 
— 六 确定 | ami] T] 


图 5.9.4 “Direction Z ”对话 框 图 5.9.5 “Direction X” 对 话 框 





Step4. 定义 目标 加 工 零 件 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 





E ERI. 
(2) 在 图 5.9.6 所 示 的 特征 树 中 右 击 “rough (rough.1)”， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 





命令 。 


G) 选择 图 5.9.7 所 示 的 零件 作为 目标 加 工 零件 ， 在 图 形 区 衬 日 处 双击 鼠标 堪 键 ， 系 统 


回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 


P. P. K. 
ara ProcessList 
iProductList 


Productl (Productl. 1) 
ramp recess (ramp recess. 1) 
rough (rough. 1) 
*t-Z ResourcesList 
图 $.9.6 ”特征 树 图 5.9.7 ”目标 加 工 零件 
Step5. 定义 毛 坏 零件 。 
(1) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 iua é 
(2) 在 特征 树 中 右 击 “rough (rough.1)”， 3% H AE h eE 
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(3) 选择 图 5.9.8 所 示 的 零件 作为 毛 坏 零件， 在 图 形 区 空 晶 处 双击 限 标 左 键 ， 系 统 回 到 
“Part Operation ”对 话 框 。 

Step6. 定义 换 刀 点 。 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 “Position ”选项 卡 ， 然 后 设置 
“Tool Change Point” 中 的 参数 ， 如 图 5.9.9 所 示 。 

Step7. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 总 确定 j 护 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 














Part Üperation 






Hame: art Ūperation. 1 


Comments: 





Geometry Position Simulation (Iption Collisions checking 
Tool Change Point —5ZTable Center Setup 一 一 


全 确定 | am 


图 $.9.8” 毛 坏 零件 图 5.9.9 “Part Operation ”对话 框 


Task3. 设置 加 工 参 数 








Stepl. 在 特征 树 中 选中 Manufacturing Program.] 节点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 医 寿 
人 < ， JN 一 -个 从 | 升 四 模 车 削 加 工 操作 ， 
系统 弹出 图 5.9.10 所 示 的 “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 (一 )。 

Step2. 定义 几何 参数 。 

(1) 定义 零件 轮廓 。 单 击 “ 几 何 参 数 ” xke B ， 然 后 单 击 “Ramp Recess Turning. 1 " 
对 话 框 (一 ) 中 的 零件 轮廓 感应 区 ， 系 统 弹 出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选择 图 
5.9.11 所 示 的 曲线 串 作 为 零件 轮廓 。 单 击 “Edge Selection” TRÆ PHS zH, RARE 
到 “Ramp Recess Turning.1 ”对话 框 (一 )。 

(2) 定义 毛 坏 边界 。 单 击 “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 (一) 中 的 毛坯 边界 感应 区 ， 
系统 弹出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选择 图 5.9.12 所 示 的 直线 作为 毛 坏 边 界 。 单 
iti Edge Selection" T R4 P MSZH, 系统 返回 到 “Ramp Recess Turning. 1 "X idt (一 )。 

Step3. 定义 思 具 参数 。 

CI) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “刀具 参 
数 ” 选 项 卡 S6 。 

(2) 定义 刀 柄 。 在 “ 刀 柄 ”选项 卡 999 | 中 采用 系统 默认 的 刀 柄 。 

G) 定义 刀片 。 在 “ 刀 头 ”选项 卡 BO. 上 中 采用 系统 默认 的 刀片 参数 。 
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LI 
、 ` pr. 
-E 选取 该 曲线 串 
«d 感应 区 
图 5.9.11 ENFAN 
laput stock stotys? so! coaputed F SEP e ER 
感应 区 


Stock offset: 


Part offset: bm 图 
Axial part offset: bm ”图 


Radial part offset: 





选取 该 直线 





eA] 
Sw| Sm | 


图 5.9.10 “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 (一 ) 图 5.9.12 ”定义 毛坯 边界 
Step4. 定义 进 给 率 。 
CI) 进入 进 给 率 选 项 卡 。 在 “Ramp Recess Turing.1” 对 话 框 〈 一 ) rin ev | 选项 卡 。 


mO——— X 


5.9.13 所 示 的 参数 。 


Eamp Recess Tuning. 1 












Hame: Eamp Recess Turning. 1 


Comment: PE: 

"IE 3s 

F ee dr at e 一 
[ | &utomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Lead in : p. imm turn EI [angular "| 
Flunee : p. 3mm turn E Angular T 
ini p. imm turn E 


| | Replace RAPID by Air cutting feedrate 


hir cutting feedrate : Fooom E ET [Linear "| 


spindle Speed 


[ | katomatic compute from tooling Feeds and Speeds 
E Spindle Üutput 


Machining: Fo turn mn EI 


Unit: paene ES 


Max spindle speed: BODD turn mr 
一 Que] mu 


图 5.9.13 “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 的 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 
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Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 
选项 卡 〈 图 5.9.14)。 

(2) 定义 最 大 背 吃 思量 ,在 图 形 感 应 区 双击 “Max depth of cut:3mm", 在 系统 弹出 的 “Edit 
Parameter” 对 话 框 中 输入 值 2， 单 击 9 确定 匀 钮 ， 完 成 背 吃 刀 量 的 设置 。 

(3) 其 他 选项 卡 中 的 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 





Hame: Ranp Recess Iurning.1 


] T RET NE MEE | 


Strategy | Üption | Rework | 





TT 


| | fis 


~ 一 一 一 一 一 








Recessing strategy: [ine way "| 
Ürientation: [xi m] 
Machining direction: To Head Stock m 


| ]| Part contouring 

Ll Under spindle axis machining 

Ll Change output point 

Tool compensation E 
F3 


T 


DA Q9 确定 | a mis | 
图 5.9.14 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 





Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 

(1) 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “ 进 

(2) 定义 进 刀 路 径 。 

OD 激活 进 刀 。 在 -srs Wansseneat 区 域 中 的 列表 框 中 选择 
捷 菜 单 中 选择 

Q) 在 "e Fipa p y E O77. 然后 单 击 “Remove all motion" £48 4X 








， 碳 击 ， 在 弹出 的 快 








Activate PATA 
act 命令 。 
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和 “Add Tangent motion" TZ. 

G) 定义 退 刀 路 径 。 

O 激活 退 刀 。 在 -sse Wenagenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 图 
peet pat 

Q 在 mde: Kyk h e A I, Arp; “Remove all motion ”按钮 
« &" 3l “Add Horizontal motion” RaZ, 








， 碳 击 ， 在 弹出 的 快 














Task4. 刀 路 仿真 


Stepl. Œ “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay" peg Bl 
系统 弹出 “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 (二 )， 日 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 5.9.15 
所 示 。 











图 5.9.15 ”显示 思路 轨迹 





Step2. 在 “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 族 按 钮 ， 然 后 单 击 * hzi, 
观察 刀具 切削 毛坯 零件 的 运行 情况 。 

Step3. 在 “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 9 Ee, Ad “Ramp 
Recess Turning.1” 对 话 框 (一) pg 9 9e pear 


Task5. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 因 一 > 辕 3 二 命令 ， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
ramp recess, mau mee h 即 可 保存 文件 。 








5.10 螺纹 车 前 


螺纹 车 前 可 以 加 工 外 螺纹 和 内 明 纹 ， 而 且 加 工 的 螺纹 可 以 是 贯通 的 ， 也 可 以 是 不 贯通 
的 。 下 面 将 分 别 介 绍 外 螺纹 和 内 螺纹 的 加 工 。 


5.10.1 2h 2X "EHI 





Fifi BA] 5.10.1 所 示 的 零件 为 例 来 说 明 外 螺纹 加 工 的 一 般 操 作 过 程 。 
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加 工 过 程 


a) 毛坯 零件 b) 加 工 结果 
图 $.10.1 ”外 螺纹 车 削 


Taski. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 

Stepl. 打开 模型 文件 D:\cat21.9\work\ch05\ch05.10\ch05.10.01\thread | turning. CATPart. 
sac ERI P E MN 

Step2. 选择 Fisco BEA -— X 2 m P iC 命令 ， 进 入 “Lathe 

Machining” TER- 


Task2. 零件 操作 定义 














Lathe Machining 





Stepl. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 图 5.10.2 所 示 的 特征 树 中 双击 “Part Operation.1 " 
节点 ， 系 统 弹 出 “Part Operation” 对 话 框 。 

Step2. 机 床 设 置 。 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 “Machine” pg e, 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “Horizontal Lathe Machine" pes 保持 系统 默认 
设置 ， 然 后 单 击 总 瑞 定 | 护 钮 ， 完 成 机 床 的 选择 。 

Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation" xat isdem, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1 ”对话 框 。 

(2) 在 对 话 框 中 的 Sis Fame : 文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 machining axis.1。 

(3) 其 他 选项 均 采用 系统 默认 设置 ， 然 后 单 击 9 E Dot, Sep AUR TIGE XC. 

Step4. 定义 毛坯 零件 。 

(1) 单 击 “Part Operation" o iie ag zr 

(2) 选择 图 5.10.3. 所 示 的 零件 作为 毛 坏 零件 ， 在 图 形 区 衬 日 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 
到 “Part Operation ”对话 框 。 














P. P.R. 
e ProcessList 


H Process 


pE ENNUNENEEE 





x Machining Process List. 1 


iProductList 
-i Product] (Productl.1) 
ResourcesList 


图 5.10.2 ”特征 树 图 5.10.3 ”毛坯 零件 





292 CATIA V5R21 数控 加 工 教程 





Step5. 定义 换 刀 点 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Position” 选 项 卡 ， 然 后 设置 
图 5.10.4 所 示 的 参数 。 





Part Dperatiorn 


Hame: art Ūperation. 1 


Comments: 






Geometry Fosition Simulation (üption Collisions checking 
Tool Change Point 4rZ2Table Center Setup 一 一 





QuE| am 


图 5.10.4 “Part Operation” 对 话 框 





Step6. 单 击 “Part Operation" 对 话 框 中 的 总 确定 j 护 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 
Task3. 外 螺纹 加 工 


Stage1. 设置 加 工 参数 








Stepl. 在 特征 树 中 选中 Manufacturing Program.] 节点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 匡 帮 
人 人， 丘 入 一 -个 螺纹 车 削 加 工 操作 ， 系统 
弹出 图 5.10.5 所 示 的 “Thread Turning.1” 对 话 框 〈 一 )。 

5.10.5 所 示 的 “Thread Turning.1” 对 话 框 中 的 选项 的 说 明 如 下 : 

e tm or 字样 (Start limit mode : None): 起 始 限制 模式 。 右 击 该 字样 ， 在 璋 

出 的 快捷 菜单 中 可 以 选择 起 始 限制 元 素 的 相对 位 置 ， 包 括 国 时 (元 )、 (接近 
mak) Biene) PERA (起 过 得 三 元 未 ) 4 个 选项 . 

e — 6o) Z£ (End limit mode : None): 结束 限制 模式 。 右 击 该 字样 ， 在 弹 
出 的 快捷 菜单 中 可 以 选择 结束 限制 元 素 的 相对 位 置 ， 包 括 国 对 (元 )、 (接近 
mao. BS onere py EM (起 过 得 碍 元 未 ) 4 个 选项 . 

e “tart limit offset: z KJE (起 始 限制 元 素 偏 移 ) 用 于 设置 起 始 限制 元 素 偏 移 量 。 

e Hé mt offset: 文本 框 (结束 限制 元 素 偏 移 ) 用 于 设置 结束 限制 元 素 偏 移 量 。 

e LER 文本 框 (螺纹 加 工 长 度 ): 用 于 设置 螺纹 加 工 长 度 。 当 定义 了 起 始 限制 和 
结束 限制 后 ， 该 文本 框 不 可 用 。 
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Thread Turninz.1 

















Hame: hread Turning. 1 


Comment: 


------、 


"T C YE YD 


一 一 一 一 一 一 


B lot cob E No 







Em 终止 极限 元 
i 素 感应 区 


- 一 起 始 极限 元 


E- oo 
感应 区 


loui sik stoli mt renpubgd 
Start limit offset: 
End limit offset: 


Length: 


E 确定 | 3 HH | 


图 5.10.5 “Thread Turning.1” 对 话 框 (一) 
Step2. 定义 几何 参数 。 
(1) 定义 毛 坏 边界。 单 击 “Threading Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 毛 坏 边 界 感应 区 ， 
系统 弹出 “Edge Selection” 工 具 条 ， 在 图 形 区 选择 图 5.10.6 所 示 的 直线 作为 毛 坏 边界 ， 单 








击 “Edge Selection” 工 具 条 中 的 号 中 按钮， 系统 返 回 到 ”Thread Turning.1” 对 话 框 (一 )。 
(2) 定义 螺纹 起 点 。 在 “Threading turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 右 击 “Start limit mode”, 
在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 匡 国 命令 ， 单 击 起 始 极限 元 素 感应 区 ， 选 择 图 5.10.7 所 示 直 
线 的 端点 1， 系 统 返回 到 ”Thread Turning.1” 对 话 框 (一 )。 
(3) 定义 螺纹 终点 。 在 ”Thread Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 右 击 “End limit mode”， 在 








系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国 国 命令 ， 单 击 终止 极限 元 素 感应 多， 选择 图 5.10.7 所 示 直 线 


的 端点 2， 系统 返回 到 ”Thread Turning.1" XJ if C—2. 
选择 此 直线 





chining axis for 





图 5.10.6 ”定义 毛 坏 边界 图 5.10.7 定义 螺纹 起 点 和 终点 
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Step3. 定义 刀具 参数 。 

(1) a UIS Æ” Thread Turming.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 刀 具 参 数 ” 

(2) 选择 刀具 。 在 图 5.10.8 中 单 击 “ 刀 片 ” 选项 卡 SOL], ano ri ii More den, 
在 弹出 的 对 话 框 中 选择 螺纹 轮廓 Trend profile y BE i (1 5 10.8)， 其 他 刀具 参数 均 采 
用 系统 默认 设置 值 。 


Thread Turning. 1 


Hame: hread Tuning. 1 





Geometry | Technology | Feeds & Speeds | 


Thread angle : poe — E 
Hose radius [lr]: poolm E 
Hand style : [Left hnd =| 
Thickness : Firm — 


Comment: 











Fitch : Foo W 
Thread definition [eh € 
Hame [Thread Insert r 0.001 -| Insert length (1): [im — RE 
Comment : Pitch of thread : 
Machining type [atem m] Tooth Y : 
Tooth X : 


Tooth Z : 


Thread profile : 





ES Q9 确定 | 3 mij 
图 5.10.8 “刀片 ”选项 卡 
Step4. 定义 进 给 率 。 


— 


所 示 的 参数 。 

Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 
卡 (图 5.10.10)。 

(2) 定义 螺 距 。 双 击 ”Thread Turning.1” 对 话 框 (一 ) PHI “Pitch: 1mm" 4fE., 3% 
统 弹出 “Edit Parameter” 对 话 框 (图 5.10.11), 在 其 中 的 文本 框 中 输入 值 1， 单 击 9 99€ D 
钮 ， 完 成 螺 距 的 定义 。 
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G) 其 他 采用 系统 默认 选项 ， 完 成 刀 基 路径 的 设置 。 


Thread Turning. 1 
faes | 


L] Aatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


| | Transition : [Machining 
Doorn_ma ram [Li near r] 


C| Replace RAPID by Air cutting feedrate 


hir cutting feedrate : Fooomm E E [Linear "| 








Hame: hread Turning. 1 





Comment : 





Feedrate 





Spindle Speed 


L] kutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 
4 Spinde Output 


Machining: EOD turn mn EI 
Max spindle speed: ODD turn m 





EET [Finish "| Compute | 












»&| 
owej amu] 





图 5.10.9 “HARK” AIF 


Thread Turning. 1 





Hame: hread Turning. 1 


p I 


4 








Profile: TSO = 


Orientation: [External | 
Location: [Front | 
Thread unit: Fitt 了 


Threads per inch: 


Number of threads: 


Edit Parameter || Ed 
AZ , Pi teh EM ES 





J 









Q9 确定 | 号 取消 ， 
图 5.10.10 “刀具 路 答 参 数 ” 选 项 卡 图 5.10.11 “Edit Parameter” 对 话 框 
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5.10.10 所 示 “ 刀 具 路 径 参数 ”选项 卡 中 的 选项 的 说 明 如 下 : 

o Profile 下 拉 列 表 (460: 用 于 选择 螺纹 轮 廊 类 型 ， 

EE. os (国际 标准 螺纹 )， 用 于 加 工 国际 标准 螺纹 . 

EERME 项 (梯形 螺纹 )， 用 于 加 工 梯形 螺纹 . 

Bta (统一 标准 粗 牙 螺纹 )， 用 于 加 工 统一 标准 粗 牙 螺纹 。 

回国 过 项 ( 管 螺纹 ) 用 于 加 工 管 螺纹 . 

[EE] o (其 他 螺纹 ) 用 于 加 工 其 他 螺纹 . 

o Drientation: 下 拉 列 表 ( 方 位 :用 于 选择 螺纹 的 方位 ,包括 车 到 0817 den 
(外 部 ) 两 个 选项 。 

o dosi 下 拉 列 表 (REO: S EARHALA S X. 645 RA C300 ERR C6 
端 ) 两 个 选项 . 

e Deb wit 下 拉 列 表 ( 螺纹 单位 ) 05 lE, oor) Joli RUNE E 
(每 英寸 牙 数 ) 两 个 选项 。 对 于 ISO 和 梯形 螺纹 , 自动 设置 成 国术 项 ; 对 于 UNC 
和 管 螺纹 自动 设置 成 证 于 选项 ; 对 于 其 他 种 类 的 螺纹 ， 需 要 用 户 自己 
设置 螺纹 的 单位 。 

e Threads per inch: 文本 框 (每 英寸 牙 数 ) 定义 螺纹 在 每 英寸 长 度 的 螺 牙 数目 。 

e — Huber of threads: 文本 框 (螺纹 头 数 )， 用 于 定义 螺纹 的 头 数 ， 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 

C12 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 ”Thread Turming.1” 对 话 框 《一 ) FA “J 


m——T 






E E RN RN K 











per inch 





(2) 定义 进 刀 路 径 。 

(D 激活 进 刀 。 在 -Weere Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 
的 快捷 菜单 中 选择 所 ia 

Q) 在 "eie Edge rp ve pe ER E. 然后 单 击 “Remove all motion” 12:411 
和 “Add Tangent motion" JZ4ll—. 

(3) 定义 退 刀 路 径 。 

(D 激活 退 刀 。 在 -aes anssenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国 BE 于: 二 ， 右 击 ， 在 弹出 
的 快捷 沫 单 中 选择 加 如 二 全 今 。 

Q) 在 "te Fayz p xc PER al c i, 然后 单 击 “Remove all motion” 4 /X 
和 “Add Horizontal motion" z, 








BLU duh. (E 
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Stage2. 刀 路 仿真 


Stepl. Œ “Thread Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” kail, 系统 
弹出 “Thread Turning.1” 对 话 框 (二 )。 

Step2. ZE “Thread Turning.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 SHELL, PUn 按钮 ， 观察 刀 
具 切 前 毛 坏 零件 的 运行 情况 。 

Step3. 在 “Thread Turning.1? 对 话 框 ( 二 ) 中 单 击 局 确定 | 近 钮 ,然后 在 “Thread Turning.1 " 
对 话 框 C— nur S e Iu. 


Task4. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 一 加 于 时 人， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
thread turning, mii mee p 钮 即 可 保存 文件 。 








5.10.2 ”内 螺纹 加 工 





下面 以 图 5.10.12 押 示 的 零件 为 例 来 说 明 内 曼 纹 加 工 的 一 般 操 作 过 程 。 


内 螺纹 





a) 加 工 前 b) 加 工 后 
图 5.10.12 ”内 螺纹 加 工 
Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 


Stepl. 打开 模型 文件 D:\cat21.9\work\ch02\ch05.10.02\screw cap.CATPart. 
NEN ER r F MEN 
Step2. 选择 Hx —— Ll: I-A —e 这 命令 ， 进 入 “Lathe 


Machining" THR- 


Task2. 零件 操作 定义 








| Lathe Machining 





Stepl. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 图 5.10.13 所 示 的 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 
节点 ， 系 统 弹 出 “Part Operation ”对话 框 。 

Step2. 机 床 设 置 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 “Machine” p el 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “Horizontal Lathe Machine" peg, 其 他 选项 保持 
系统 默认 设置 ， 然 后 单 击 总 "E hog, sempus. 
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Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 mAh, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1" XJ itf. 

(20 在 对 话 框 中 的 Ais Name :文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 machining axis.1。 

(3) 单 击 对 话 框 中 的 Z 轴 ， 系 统 弹 出 “Direction Z” XJ itf. Æ "Direction Z” 对 话 框 
设置 图 5.10.14 所 示 的 参数 ， 单 击 意 PE farm, sep z 轴 的 定义 。 

(4) 单 击 对 话 框 中 的 义 轴 ， 系 统 弹 出 “Direction X” 对 话 框 。 在 “Direction X” 对 话 框 
设置 图 5.10.15 RKS a S e fum, sop x 轴 的 定义 。 

Step4. 定义 毛 坏 零件 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 pum , 

(2) 选择 图 5.10.16 Brzs BART ETEZJ-EXRSETT. EREKE AANE UbRZE SE, RAE 
到 “Part Operation" XJ ifft. 











Direction Z 














[Manua] "| 
- Components zl 
P. P. R. (2 Angles 
ist F p E 
ocess I: |n A 
"au m . K: p ET 
tw Machining Process List.1 
Fi ProductList Rewer se Direction | 
&-AProductl (Productl. 1) 
EM 确定 职 消 
Ji ResourcesList i. Qe] 9m] 
图 5.10.13 ”特征 树 图 5.10.14 “Direction Z” 对 话 框 












[Manua] | 
七 Components e| 
L Angles 

rp —1 
Rewerze Direction | 


选择 此 零件 
N 





图 5.10.15 “Direction X” 对 话 框 


Step5. 定义 换 刀 点 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 5. 了 999. Tuoi, 然后 设置 图 
5.10.17 所 示 的 参数 。 
Step6. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 总 确定 上 护 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 
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Part Üperation 


Hame: art Ūperation. 1 


Comments: 









Geometry Fozition Simulation Üption Collisions checking 
Tool ra Point ~aro Table Center Setup 一 一 


we omk] 





图 5.10.17 “Position” 选 项 卡 
Task3. 内 螺纹 加 工 








Stepl. 在 特征 树 中 选中 “Manufacturing Program.1” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 荣 单 配 寿 
人 D. 括 入 一- 个 螺纹 加 工 操作 ， 系统 弹 出 
^ Thread Turning.1” 对 话 框 (一 )。 

Step2. 定义 几何 参数 。 

(1) 定义 毛 坏 边界 。 单 击 “Threading Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 毛 坏 边 界 感应 区 ， 
系统 弹出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选择 图 5.10.18 所 示 的 直线 作为 毛 坏 边界 。 单 
击 “Edge Selection" TRÆ PHS, RARER] “Thread Turning.1” 对 话 框 (一 )。 

(2) 定义 螺纹 起 点 。 在 “Threading Turning.1” 对 话 框 (一) 中 右 击 “Start limit mode” 
字样 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国 星 合 今 ， 单 击 起 始 限制 元 系 感 应 区 ， 选 择 图 5.10.18 
PRAAJ 1， 系 统 返 回 到 “Thread Turning.1” 对 话 框 (一)。 

(3) 定义 螺纹 终点 。 在 “Thread Turming.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 右 击 “End limit mode”， 在 
系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国 国 命令 ， 单 击 终止 限制 元 素 感应 区 ， 选 择 图 5.10.18 所 示 直 线 
的 端点 2， 系 统 返 回 到 “Thread Turning.1” 对 话 框 (一 )。 


"m S 2 
CC ^ 
^ 
Xl 
2f A i 


-— 
Ee 
-— 

















4 






-端点 1 


图 $.10.18 ”定义 几何 参数 


Step3. 定义 刀具 参数 。 
CD 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Thread Turning.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “刀具 参数 ” 


— 





300 CATIA V5R21 数控 加 工 教程 





(2) 选择 刀 柄 。 在 “Thread Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 刀 柄 ”选项 卡 828 
后 选择 “T2 Internal Thread Insert-Holder" JJ me : 

(3) 选择 刀片 。 在 “刀具 参数 ”选项 卡 中 单 击 刀 片 选 项 卡 BO |, eti fa hats dece f 
jil, qE TMe efile 下拉 列表 中 选择 攻 国 选项 ， 其 他 刀具 参数 采用 系统 默认 设置 值 (图 
5.10.19), 

Step4. 定义 进 给 率 。 

CD 进入 进 给 率 设置 选项 卡 。 在 “Thread Turning.1” 对 话 框 (一 ) "pied; sei Dao 


bj 





T. 


(2) 设置 进 给 率 。 在 “Thread Turning. 1" 对话 框 (一 ) noise | 选项 卡 中 设置 图 5.10.20 
所 示 的 参数 。 


Thread Turninz.1 





Hame: hread Turning. 1 


Comment: 
Geometry | Technology | Feeds & Speeds ae | 
Thread angle : pode — E Feedrate 


Hose radius (r): p mm A [ | &utomatic compute from tooling Feeds and Speeds 
Hand style : [Lett hana 1l [ | Transition : [Machining 
ALIS M Eton mn E [Linear -] 


Thickness : Bam — M 
L] Replace RAPID by Air cutting feedrate 


Pitch : p EI hir cutting feedrate : [tüüümm mn [Linear "| 
Thread definition :[z. 

[Pitch 了 | Spindl e Speed 一 
Insert length WM): [im E [ | &atomatic compute from tooling Feeds and Speeds 
Piteh of thread : 4 Spindle Dutput 








. 5mm 
Machining: 


Tooth Y : Fr 图 B5üturn, mn E 
Max spindle speed: F 和 
Tooth Y : Prem ”图 Tum P P ODD turn m 





Tooth Z : Emm inish ümpute | 
Thread profils : Isn | EE E omel xw 取消 | 





图 $.10.19 ”定义 刀片 几何 参数 图 5.10.20 “HAK” AF 


Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 


卡 。 





(2) 在 Orientation: 后 的 下 拉 列 表 中 选择 国人 Se. 

(3) 定义 螺 距 。 双 击 “Thread Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 “Pitch: lmm” 字 样 ， 在 
系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 3， 单 击 9 999 Ig. 

(4) 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 ， 完 成 刀 有 共 路 径 参 数 的 设置 。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 进 入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Thread Turning.1” 对 话 框 
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Step7. 刀 路 仿真 。 

(1) Æ “Thread Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay" pog d 系统 弹 
H “Thread Turning.1” 对 话 框 (二)。 

(2) 在 “Thread Turning.1 ”对话 框 ( 二 ) 中 单 击 Siu, gun hzi, 观察 刀具 
切 阐 毛坯 零件 的 运行 情况 。 

Step8. 在 “Thread Turning.1? 对 话 框 (二 ) 中 单 击 9 959 有 按钮 , 然后 在 “Thread Turning. 1 " 
对 话 框 (一 ) 中 单 击 S Se Iu. 


Task4. 保存 模型 文件 


w ThE => 命令 ， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
Screw cap; At me a 即 可 保存 文件 。 
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t KÈ kA, WAA, w1E. DRA, MEA PTA 
看 出 ， 对 于 一 些 复 杂 零 件 的 数控 加 工 ， 零 件 模 型 加 工 工序 的 安排 是 至 关 重 要 的 。 在 学 习 本 
章 后 ， 和 希望 读者 能 够 了 解 一 些 对 于 复杂 零件 采用 多 工序 加 工 的 方法 及 设置 。 


6.31 圆 盘 加 工 











在 机 械 加 工 中 ， 从 毛 坏 零件 到 目标 零件 的 加 工 一 般 都 要 经 过 多 道 工 序 。 工 序 安 排 是 否 
合理 对 加 工 后 零件 的 质量 有 较 大 的 影响 ， 因 此 在 加 工 之 前 需要 根据 零件 的 特征 制定 好 加 工 
的 工艺 。 下 面 以 一 个 圆 盘 零件 为 例 介 绍 多 工序 铣削 的 加 工 方法 ， 访 零件 的 加 工 工艺 路 线 如 
图 6.1.1 和 图 6.1.2 所 示 。 


平面 粗 加 工 以 垂直 于 刀具 轴线 的 刀 路 逐 层 切 除 较 多 的 材料 。 




















HI frs E BU Xf H bj T ARRETE o 


跟随 曲线 铣削 对 目标 堆 件 的 4 个 长 禄 进行 加 工 。 


对 目标 零件 的 顶部 平面 进行 加 工 

对 目标 零件 的 底部 平面 进行 加 工 

对 目标 零件 中 部 止 模 侧 壁 进行 铣削 。 
对 目标 零件 较 陡 峭 的 圆 弧 面 进行 加 工 。 
对 目标 零件 较 平 坦 的 圆 弧 面 进行 加 工 ， 
对 零件 的 指定 孔 位 进行 鱼 孔 加 工 ， 


图 6.1.1 加工 工艺 路 线 〈 一 ) 
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HMI 加 工 中 部 门楼 加 工 4 个 长 权 
G Bi | 
a) 平面 粗 加 工 b) "etu c) PRAE M £0 
加 工 站 由 侧面 加 工 底部 平面 加 工 顶部 平面 
D 轮廓 铣削 e) 平面 铣削 〈 二 ) d) 平面 铣削 (一) 
An LESER 1 
: WME POS 2 
€ £5 
4, 
g) 等 高 线 加 工 b) 等 参数 加 工 D 钻 孔 加 工 


E612 ”加工 工艺 路 线 (二 ) 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模 块 


et a we 
Step2. 选择 Fx E ——l.2--; —e TREE 
“Prismatic Machining" T8. 


Task2. 零件 操作 定义 


Stepl. 进入 零件 操作 对 话 框 。 在 图 6.1.3 所 示 的 特征 树 中 双击 “Part Operation." 55, 
系统 弹出 “Part Operation" Xx iid. 

Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 “Machine” puel sewun 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine” 按 钮 加 |， 其 他 选项 保持 系统 默认 
设置 ， 然 后 单 击 9 9E usn, sepu ded. 








= 
dp 
i 
> 
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Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 践 胺 钮 ， 系 统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1 ”对 话 框 。 

(2) 在 对 话 框 中 Sis Name : 文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 MyAxis。 

(3) 单 击 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 6.1.4 所 示 的 圆 ， 系 统 将 选 
取 圆 的 圆心 作为 加 工 坐 标 系 的 原点 , 创建 图 6.1.5 所 示 的 加 工 坐 标 系 。 此 时 “Default reference 
machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 变 为 “MyAxis” 对 话 框 。 

(4) 单 击 “MyAxis” 对 话 框 中 的 总 确定 过 钮 ， 完 成 加 工 坐 标 系 的 定义 。 














n E 坐标 系 
P. P.R. 选取 此 圆 EMTEA 
Us Machining Process List.1 
cn ProductList e 
-Jf ResourcesList -. 
图 6.1.3 ”特征 树 图 6.1.4 选取 圆 图 6.1.5 创建 加 工 坐 标 系 


Step4. 选择 加 工 目标 零件 。 
(1) 在 图 6.1.6 所 示 的 特征 树 中 右 击 “rough Gough.D2" TA, (ESEIBSE DEDE h xe 


Se aT AA 











(2) Hif; “Part Operation” XHRNE p HERRE . 

(3) 选取 图 6.1.7 所 示 的 零件 模型 作为 加 工 目 标 零件 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 
系统 回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 

说 明 : 也 可 以 在 特征 树 中 选择 “disk” 节 点 下 的 “零件 几何 体 ” 作 为 目标 加 工 零件 。 

Step5. 选择 毛 坏 零件 。 

(1) 在 图 6.1.6 所 示 的 特征 树 中 右 击 “rough (rough.1)” 节 点 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选 


Se aar 人 














(2) 单 击 “Part Operation” xar ic cm. 
(3) 选取 图 6.1.8 rz BIETET EAIEXRAETE, EREKE ELS BUbRZE SE, AER 


“Part Operation" XJ iETiE 
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P. P.R. 
SE ProcessList 





5 Part Operation. 1 
m Machining Process List. 1 选取 此 零件 选取 此 零件 、 
iProductList 、 ` 
-A| Product] (Productl. 1) 


中 @ disk (disk. 1) 
+- rough (rough. 1) 


=- ResourcesList 
1. à-axis Machine. 1 


图 6.1.6 ”特征 树 图 6.1.7 零件 模型 图 6.1.8 ”毛坯 零件 

Step6. 定义 安全 平面 。 

(1) 单 击 “Part Operation" xam imeem. 

(20 选择 参照 而 。 在 图 形 区 选取 图 6.1.9 所 示 的 毛坯 上 表面 作为 安全 平面 参照 ， 系 统 创 
£—^T AF IR. 

(30 ib ER AERIEEII E AROVYE. TESRIABU DESEE XE TERM D. Ah “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 isse Ep A110, Al 9e un sua 
面 的 定义 ， 如 图 6.1.10 所 示 。 




















选取 此 面 
N 





图 6.1.9 ”选取 安全 平面 参照 图 6.1.10 ”创建 安全 平面 





Step7. 单 击 “Part Operation” XUE p ALS RE hee, SERERE RME. 
Task3. 平面 粗 加 工 
Stagel. 设置 加 工 参 数 
Stepl. 定义 儿 何 参数 。 
CIO 在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 配 寿 
= Machining Dperations  * ponit Roughing Üperationz  * === Prismatic Roughing 命令 ， TEAMS 
平面 粗 加 工 操作 ， 系 统 弹 出 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 )。 


m—— 











的 毛坯 零件 (Rough stock) 感应 区 ， 访 对 话 框 消失 。 在 图 形 区 选取 图 6.1.11 Brzs Bm T ETE 
为 毛 坏 零件， 系统 返回 到 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一)。 
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(3) 隐藏 毛坯 零件 。 在 特征 树 中 右 击 “rough (rough.1)” 节 点 ， 在 弹出 的 快捷 荣 单 中 








(4) 定义 加 工区 域 。 单 击 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一) 中 的 目标 零件 感应 区 ， 
在 图 形 区 选取 图 6.1.12 所 示 的 零件 作为 加 工 对 象 ， 系 统 会 自动 计算 出 一 个 加 工区 域 。 双 击 
MIRAE, RAIRE] “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 )。 
选取 此 零件 、 选取 此 零件 











图 6.1.11 毛坯 零件 
Step2. 4E X.) HZ. 


mO—— 


(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 一) 中 单 击 加 按钮， 选择 端 铣 刀 
作为 加 工 刀 具 。 

(3) 刀具 命名 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一) 中 的 Hane 文本 框 中 输入 “T1 End 
Mill D20”. 

(40 设置 刀具 参数 。 

(D Æ “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击  Mere?? Boos, gyger Hr end tool 
FHE, Hh mey 选项 卡 ， 然 后 设置 图 6.1.13 所 示 的 刀具 参数 。 








Geometry | Technology | Feeds & Speeds | Conp: a|*| 
Hominal diameter (IJ: 


Corner radius Re]: Dnm E 
Dverall length (LJ): [oom EI 


Cutting length (Lc]: 


Dmm 
Length (1): Ümm 
Body diameter [db]: Dmm 


Hon cutting diameter [Inc]: Emm E 





图 6.1.13 ”定义 刀具 参数 
@ 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 值 。 
Step3. 定义 进 给 率 。 
(D 进入 进 给 率 设置 选项 卡 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 ) mg; Bel [ik 
项 卡 。 


(2) 设置 进 给 率 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 ) muse | 选项 卡 中 设置 图 6.1.14 
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所 示 的 参数 。 





Frismatic roughing. 1 


Hame: Prismatic roughing. 1 


Comment: PEE /| 
: es | 





Feedrate 


L| kutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: [L00mm. mn E 
Machining: Foom mn e 


Retract: BODUmm mn EI 
| | Transition: [Machining "| 
SETS z 


Slowdown rate: 1üü 





Spindle Speed 







L] kutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 
E Spinde output 


Machining: 1500 turn mn 


Unit: Dave - 


— 1 - 确定 | Preview | 9 取消 | 
图 6.1.14 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 





Step4. 定义 刀具 路 径 参 数 。 

CD. 进入 刀具 路 径 参 数 选项 卡 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 ) qq; Bia E J 选 
项 卡 。 

(2) 设置 加 工 参数 。 单 击 "hinine 选项 卡 ， 在 Ted eh ene dy pde pu Eo 
在 Machining mode: E py 77) de ch v e i CREER pm mme 下 拉 列 表 中 选择 
车， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

(3) 定义 径 向 参数 。 单 市 LE henk, dado Stem 下 拉 列 表 中 选择 
项 ， 在 Tool diameter ratio: 文本 框 中 输入 值 75. 

(4) 定义 轴 向 参数 。 单 击 | .| 选项 卡 ， 然 后 在 晤 5 eit det: 3p 4c e ntt A (I 5. 

(5) 其 他 选项 卡 中 的 参数 采用 系统 默认 的 设置 值 。 


Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 


























项 卡 。 
(2) p Macro 本 区 域 中 的 列表 框 中 选择 区 Automatic f 选中 J Optimize retract ti YE, 
在 Áxial safety distance: 文本 框 中 输入 值 10, 在 Mode: | F y 列表 中 选择 Ramping 选项 , 在 
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Ranping angle: 文本 框 中 输入 值 10， 其 余 参 数 采用 系统 默认 设置 值 。 
(3) gg Macro Nanagenent :区域 中 的 列表 框 中 选择 国 汪 时 ， 姑 后 单 击 六 按钮 。 
(4) gE Macro Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 ， 然 后 单 击 丑 按 钮 。 





Stage2. 刀 路 仿真 


Stepl. 在 “Prismatic roughing.1 ”对话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay" peg], ES 
统 弹 出 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (二 )， 日 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.1.15 所 示 。 











图 6.1.15 显示 思路 轨迹 
Step2. Œ “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 9 9 * Izd. pnr “Prismatic 
roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 9 88 fize, 


Task4. 型 腔 铣 削 








Stepl. 在 特征 树 中 选择 “Prismatic roughing.] (Computed)? "gi, WFE Pb PK 
—> LM T LEM. 400 “了 Pocketing.1 ”对 话 框 。 
Step2. 定义 几何 参数 。 





(Open Pocket) 字样 ， 使 其 变 成 Hm Pit (Close Pocket) 字样 。 

(2) 定义 加 工 底 平 面 和 侧面 。 将 忌 标 移动 到 “Pocketing.1” 对话 框 中 的 零件 底面 感应 区 ， 
该 区 式 的 颜色 从 深 红 色 变 为 橙黄 色 ， 单 击 该 区 域 ， 对 话 框 消 失 ， 系 统 要 求 用 户 选 择 一 个 平 
面 作为 型 腔 加 工 的 区 域 。 在 图 形 区 选取 图 6.1.16 所 示 的 型 腔 底 面 ， 系 统 返回 “Pocketing.1?” 
对 话 框 (一 )， 此 时 “Pocketing.1” 对 话 框 中 的 型 腔 底 平 徊 和 侧面 闫 色 变 为 深 绿色 。 

(3) 定义 加 工 上 平面 。 单 击 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 顶 面 感应 区 ， 在 图 形 区 选 
取 图 6.1.17 所 示 的 零件 上 和 平面， 系统 返回 到 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 一 )。 

选取 此 而 | 选取 此 而 “na 
































图 6.1.16 定义 型 腔 底 平面 图 6.1.17 定义 型 腔 顶 面 
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(4) 定义 侧面 加 工 余 量 。 双 击 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 Ww m Cm :dm ( Offset 
on Contour: Omm) 字样 ， 在 系统 弹出 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 0.2， 单 击 . 总 确定 | 
按钮 ， 系 统 返 回 到 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 )。 

(5) 定义 顶 面 加 工 余 量 。 双击 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) rpg 9*9 7 ^*^" (Offset on 
Top: 0mm) 字样 ， 在 系统 弹出 “Edit Parameter” 对 话 杠 中 输入 值 1, nun 9 99 eu, 
系统 返回 到 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 )。 

Step3. 定义 思 上 其 参数 。 

CD 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 986 选项 卡 。 

(2) 选择 刀具 类 型 。 在 ”Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) Toast D hee, X FEE JJTE JJ ATL 
JJH. 

(3) 刀 有 具 命名 。 在 “Pocketing.12 对 话 框 ( 一 ) 中 的 Hane 文本 框 中 输入 “T2 End Mill D16”. 

(4) 设置 刀 其 参数 。 

(D 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) Pfi Metien, noyer OBA end tod 复 选 
ji, Man imt coe, HUE MERI 6.1.18 所 示 的 刀具 参数 。 

D 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 值 。 

Step4. 定义 进 给 率 。 

(D 进入 进 给 率 设置 选项 卡 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 Sai 选项 卡 。 

(2) 设置 进 给 率 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 的 ik 选项 卡 中 设置 图 6.1.19 所 示 














Hame: Pocketing. 1 


Comment: 


] 86€ | 





Feedrate 
[ | &atomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: Bom m — E 
Machining: [200mm m — 阐 
Retract: Fooom_ mn 图 
Finishing: Pimm A 





Geometry Technology | Feeds & Speedz | Cong: 4 | | ee : 
pindle Spee 


Hominal diameter (I): [im ^ RW 

16mm [ | &utomatic compute from tooling Feeds and Speeds 
Corner radius (Re): D  — HB (d Spindle output 
Overall length (L): fom | HB Machining: 上 200turn_ md 





Cutting length (Lc): [mm Unit: Ángular * 
Length (1j: Ümm Quality: 
j [Eough "| Compute | 





Body diameter [db]: [mm 


Hon cutting diameter map O O < Q HE | Preview | 3 HiH | 


图 6.1.18 ”定义 刀具 参数 图 6.1.19 “WAZ” R 
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Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 


—— 





(20 定义 刀具 路 径 类 型 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 一 ) Hj Tet rath style: 下 拉 列 表 中 
选择 Dutward helical 选项 
(3) 定义 加 工 参数 。 在 “Pocketing 1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 achini 外 先 项 卡 ， 然 后 在 x 





Direction of cut: KA ge p E BD, HERRARNA, 














Jjj, fp Funber et levels: 文本 框 中 答 入 值 5， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 
C60 其 他 参数 采用 系统 默认 的 设置 值 。 
Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 


————— 








pco p scc ll 今 ( 系统 默 认 激活 )。 

(3) 定义 进 刀 路 径 。 YE Macro Management 区 域 中 的 列表 框 中 选中 国 轩 于 
拉 列 表 中 选择 有 ES 选项 ， 选 择 螺旋 进 刀 类 型 。 

(4) 激活 退 刀 。 在 -aers Nanaganent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 
快捷 菜单 中 选择 EB 六 全 今 (系统 默认 激活 )。 

(5) 定义 退 刀 路 径 。 dp Macro Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 | ,然后 在 ode:| 
下 拉 列 表 中 选择 村 到 看 先 抽 ,依次 单 击 “remove all motions” pcs cx * Add Axial motion 
up to aplane” 按 钮 个 |， 设 置 一 个 到 安全 平面 的 直线 退 刀 运动 。 

Step7. 刀 路 仿真 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 中 单 击 “Tool Path Replay" il, 系统 
弹出 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀具 轨迹 ， 如 图 6.1.20 所 示 。 

Step8. 在 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 二 ) quid; 9 E Peu, Apnd * Pocketing.1 " 
对 话 框 (一 ) 中 的 9 9 fog. 











， 石 击 ， 从 弹出 的 
































图 6.1.20 显示 刀具 轨迹 
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Task5. 跟随 曲线 铣削 
Stagel. 跟随 曲线 铣削 〈 一 ) 


Stepl. 定义 儿 何 参数 。 

(1) 在 特征 树 中 选中 “Pocketing.1 CComputed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 本 上 
人 >， 后 入 一 -个 跟随 曲线 铣削 加 工 操作 ， 系 统 弹出 
6.1.21 所 示 的 “Curve Following.1” 对 话 框 (一)。 

(2) 定义 加 工区 域 。 








L I art “Curve Following.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 
引导 曲线 感应 区 ， 系 统 弹 出 “Edge Selection” 工 具 条 。 

在 图 形 区 选取 图 6.1.22 所 示 的 曲线 ( 菲 近 曲线 的 新 点 处 单 击 ), Et; ^ Edge Selection" 
工具 条 中 的 旦 至 按钮， 系统 返回 到 “Curve Following.1” 对 话 框 (一)。 

说 明 : 所 选 引导 曲线 为 模型 中 已 有 曲线 。 选 择 引 导 曲 线 后 回 到 “Curve Following.1” 对 
话 框 ， 此 时 引导 曲线 上 会 出 现 蓝 色 箭头 指出 驱动 刀具 的 方向 ， 默 认为 指向 坐标 系 原 点 。 单 
击 此 箭头 即 可 改变 方向 。 

(3 Æ “Curve Following.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 双击 图 6.1.21 所 示 的 “0mm” 尺 寸 ， 在 弹 
出 的 “Edge Parameter" op ib EI est Offset 1 文本 框 中 输入 值 -8， 单 击 9 9a. 

























Hame: urve Following. 1 


Comment: 


re 


"T E IT 31-3 


Es the cursor over a sensitive area 


Daer er Chk i Cnn 


”引导 曲线 

T ^. RRNIDX 

选取 此 曲线 
\ 


图 6.1.21 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 ) 图 6.1.22 ”选取 引导 曲线 1 


Step2. 定义 思 具 参数 。 
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(D 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 986 选项 卡 。 

(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 加 上 按钮， 选择 端 铣 刀 
EAMELJE. 

(3) JJAMZ -o Œ “Curve Following.1" 对话 框 〈 一 ) 的 mre 文本 框 中 输入 “T3 End Mill 
D16B”。 

(4) 放置 刀具 参数 。 

QD 在 “Curve Following.1” 对 话 枢 (一) rt ere dps, mugs | 选项 卡 ， 
然后 设置 图 6.1.23 所 示 的 刀具 参数 。 

D 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 议 置 值 。 

— 








— Á 


所 示 的 参数 。 
Step4. 定义 刀具 路 径 参 数 。 
(1) a a 数 选项 卡 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 刀 具 路 


(2) EHE 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 ) 的 Teet path style: 下 拉 列 
Dur ie eee E VRERYERERYWAEKEERARYSRRR 
(3) 定义 轴 向 参数 。 单 击 | 各 这 Due, WERE 6125 所 示 参 数 。 







Geometry | Technology | Feeds & Speeds | Comp: al ri iare aee Kollane] 
Hominal diameter M): fem — B Pennan e Ea 


Corner radius (Rc): Emm E 
Dverall length (LJ: oom E 










Feadrate 





Cutting length [Lc]: Ümm L] &utomatic compute from tooling Feeds and Speeds 
Length (1]: Ümm Approach: Bonn. mn E 
Body diameter [db]: Ümm Machining: [200mm mn H 


Hon cutting diameter Mnc]: pm — HR Fanm mn ET 


图 6.1.23 定义 刀具 参数 


Spindle Speed 


C] kutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


E Spinde output 


Machining: Footmnm 图 


Ángular 再 


Unit: 





Quality: [Eough "| Compute | 
Machining | Axial | 
Maximum depth of cut: imm E p Fag £3 | 


Humber of levels: p e : 
| mA | e HE | Frewiew | x 取 消 | 
图 6.1.25 ”定义 轴 向 参数 图 6.1.24 “WAR” WWF 
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Step5. 4E XE) GB JJ ER ee 
项 卡 。 

(2) ENHI. TE c Meere Nanaganent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 时 i 人 然后 在 "下 
jur ep xc pel ll 7:70, 依次 单 击 “remove all motions” pt A, “ Add Tangent motion " 
p es “ Add Axial Motion up to a plane" AaS, 设置 进 刀 运动 。 

(3) E XB JJ ERIE o qp Macro Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 E ; 然后 在 a 

F jv re P xc d ld 0:200, AJ IK UCE “remove all motions” ps xn “ Add Axial 
motion up to a plane" peg P 2 WX BÀIBRJJISS. 

Step6. 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一) rH, Hif "Tool Path Replay” pog], ES 
统 弹 出 “Curve Following.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.1.26 所 示 。 

Step7. Œ “Curve Following.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 9 确定 | 控 钮 ， 然 后 单 击 “Curve 
Following.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 局 See pug, 





























图 6.1.26 显示 刀 路 轨迹 


Stage2. 跟随 曲线 铣削 (二 ) 


参考 Stagel 的 操作 步骤 ， 在 “Curve Following.1” 节 点 下 插入 跟随 曲线 铣削 〈 二 )， 引 
叶 曲 线 如 图 6.1.27 所 示 ， 其 他 参数 采用 跟随 曲线 铣 前 《〈 一 ) 中 的 设置 。 

说 明 : 除了 引导 曲线 的 不 同 外 ， 其 余 参 数 系 统 会 自动 继承 跟随 曲线 铣削 (一 ) 中 的 设 
置 。 





Stage3. 跟随 曲线 铣削 (三 ) 


参考 Stagel 的 操作 步骤 ， 在 “Curve Following.2” 节 点 下 插入 跟随 曲线 铣削 〈 三 )， 引 
导 曲 线 如 网 6.1.28 所 示 ， 其 他 参数 采用 跟随 曲线 铣 前 《〈 一 ) 中 的 设置 。 





Stage4. 跟随 曲线 铣削 《四 ) 


参考 Stagel 的 操作 步骤 ， 在 “Curve Following.3” 节 点 下 插入 跟随 曲线 铣削 〈 四 )， 引 
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叶 有 曲线 如 图 6.1.29 所 示 ， 其 他 参数 采用 跟随 曲线 铣 前 《〈 一 ) 中 的 设置 。 
: __ _ -选取 此 线 





图 6.1.27 选取 引导 曲线 2 图 6.1.28 选取 引导 曲线 3 图 6.1.29 选取 引导 曲线 4 
Task6. 平面 铣削 〈 一 ) 


Stepl. 定义 儿 何 参数 。 

CIO 在 特征 树 中 选中 “Curve Following.4 (Computed)” 节 上 点， 然后 选择 下 拉 荣 单 
A, = Machining Dperations  * m= 
“Facing.1” 对 话 框 (一 )。 








(2) 定义 加 工 底面 。 单 击 “ 几 何 参数 ”选项 卡 县 





， 将 鼠标 移动 到 “Facing.1” 对 话 
HE (一 ) 中 的 辰 面 感应 区 上 ， 访 区域 的 颜色 从 深 红色 变 为 橙黄 色 ， 单 击 该 区 域 ， 对 话 框 消 
失 ， 系 统 要 求 用 户 选 择 一 个 平面 作为 平面 铣 前 的 区 域 。 在 图 形 区 选择 如 图 6.1.30 所 示 的 模 
型 表面 〈 选 取 模 型 顶部 4 个 面 中 的 任意 一 个 )， 系 统 返回 到 “Facing.1” 对 话 框 〈 一 )， 此 时 
“Facing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 底面 和 侧面 感应 区 的 磊 色 改变 为 深 绿 色 。 
(30 定义 加 工 侧面 。 右 击 侧面 感应 区 ， 在 弹出 的 快捷 荣 单 中 选择 本 此 时 侧 
面 感应 区 的 颜色 改变 为 深 红 色 : 再 次 右 击 侧面 感应 区 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 
EE O, 然后 在 图 形 区 依次 选取 图 6.1.31 所 示 曲 面 〈 共 8 个 面 )， 双 击 图 形 
区 空白 处 ， 系 统 返 回 到 “Facing.1” 对 话 框 〈 一 )。 
TITO 加 工 侧面 












































图 6.1.30 ”选取 加 工 底面 图 6.1.31 选取 加 工 侧面 
(4) 定义 侧面 加 工 余 量 。 双 击 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 Ww m 6m 107 ( Offset on 
Contour: 0.2mm) 字样 ， 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 -6， 单 击 9 9] 
按钮 ， 系 统 返 回 到 “Facing.1” 对 话 框 (一)。 
说 明 : 这 里 设置 侧面 加 工 余 量 为 负 值 ， 是 为 了 确保 零件 顶 面 被 完整 加 工 。 
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Step2. 定义 思 其 参数 。 

CD 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (> hak 888 | 选项 卡 。 

(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 呈 按钮， 选择 面 铣 刀 作为 加 工 
刀具 。 

(3) 刀具 命名 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一) 中 的 Hane 文本 框 中 输入 “T4 Face Mill D50”. 

(4) 设置 刀具 参数 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) qug; ere? dese, nsi Sem] 
选项 卡 ， 然 后 设置 图 6.1.32 所 示 的 刀具 参数 。 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 值 。 

Step3. 定义 进 给 率 。 

(D 进入 进 给 率 设置 选项 卡 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) pah Bl poesie. 

(2) 设置 进 给 率 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 的 Ss 选项 卡 中 设置 图 6.1.33 所 示 的 



















Hame: acing. l 





Comment : 


Feedrate 


------、 





二 一 一 一 一 一 


[C] &utomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: Foom_mn E 
ini Fooonn_mn E 
Geometry Technology | Feeds 总 Speeds |Conp: | Fooomm mn E] 


Nominal diameter (TJ: Ümm SS 
p. imm mn E 
Corner radius (Rc): Em — Rm 


Spindle Speed 
Dverall length (LJ: pindle spee 


0 , 
uL [C] &itomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Cutting length ILe): Emm E IEEE 
Length [1]: [L5mm E Machining: BOO turn, mn E 


Body diameter Ldb]: Ei Unit: 


Ángular M 


Ümm ity: 
Sualitr: Emah 可 Compute | 
Cutting angle ÍA): Fdez ET 


Hon cutting diameter Dne): n H EM ə 确定 | Preview | 取消 | 


Dutside diameter Maj: 








图 6.1.32 定义 刀具 参数 图 6.1.33 “WAK” MR 


Step4. 定义 刀具 路 径 参 数 。 





(2) 定义 刀具 路 径 类 型 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) H Tert path style: 下 拉 列 表 中 选择 
Back and forth PAM 

G) 定义 加 工 参数 。 采 用 系统 默认 设置 。 

(4) 定义 径 同 参数 。 单 击 do dion 
XEIjj, dp Pereentage of tool diameter: 文本 框 中 输入 值 50， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

(5) 定义 轴 同 参数 。 单 击 | 
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项 ， 在 Humber of levels: 文本 框 中 输入 值 ] 。 
(6) 其 他 选项 卡 中 的 参数 采用 系统 献 认 设 置 值 。 
Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 








(2) 激活 进 刀 。 在 -aers Manssenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 略 
捷 菜 单 中 选择 配合 伪作 其 激活 《系统 默认 激活 )。 

(3) XUN 

QD fg Macro Management [x Ja rp f] Fi] de e rp rp d. PUE wae:| 下 拉 列 表 中 选择 
E L, (X “remove all motions” Al, “ Add Circular motion” 按 钮 二 和 和 
“Add Axial motion up to a plane” 按钮 准 ， 设 置 进 刀 运 动 ， 如 图 6.1.34 所 示 。 

ONER 6.1.34 所 示 的 “10mm” 尺 寸 ， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 的 599 yr 
本 框 中 输入 值 30， 并 单 击 总 398 Ia. 

(4) 激活 退 刀 。 在 -Weere Mensesnent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 
快捷 菜单 中 选择 i 全 令 将 其 激活 (系统 默认 激活 )。 

(5) 定义 退 刀 路 径 。 dp Maero Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 
F 拉 列表 中 选择 国 国 半 项 ， 选 择 直 线 退 刀 类 型 

Step6. 刀 路 仿真 。 在 “Facing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” pg el ES 
统 弹 出 “Facing.1” 对 话 框 (二 )， 是 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.1.35 所 示 。 

Step7. 在 “Facing.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 9 确定 | 护 钮 ， 然 后 单 击 “Facing.1 ”对话 框 
(一 ) rpitg S 388 pan. 


ZEE ss Jon 

















be. MARAS 











; 然后 在 Made: | 




















图 6.1.34 ”定义 进 刀 类 型 图 6.1.35 “显示 刀 路 轨迹 
Task7. 平面 铣削 (二 ) 


Stage1. 平面 铣削 《1 ) 


Stepl. 定义 几何 参数 。 
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(1) 在 特征 树 中 选中 “Facing.1 (Computed)" WA, EXPE F doo E 
Machining Üperations  * mamme 






对 话 框 (一 )。 


PTT 





， 将 鼠标 移动 到 “Facing.2” 对 话 
HE (一 ) 中 的 撒 面 感应 区 上 ， 该 区 域 的 颜色 从 深 红 色 变 为 橙黄 色 ， 单 击 该 区 域 ， 对 话 框 消 
失 ， 系 统 要 求 用 户 选择 一 个 平面 作为 平面 铣削 的 区 域 。 在 疼 形 区 选取 岁 6.1.36 所 示 的 模型 
表面 ， 系 统 返回 到 “Facing.2” 对 话 框 (一 )， 此 时 “Facing.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 底面 和 侧 
面 感应 区 的 颜色 改变 为 深 绿色 。 
(3) 定义 加 工 侧面 。 右 击 侧面 感应 区 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 本 ad 有 合 仿 ， 此 时 例 
面 感 应 区 的 颜色 改变 为 深 红 色 : 再 次 石 击 侧面 感应 区 ， 在 弹出 的 快捷 末 早 中 选择 
从 令 ， 然 后 在 图 形 区 依次 选取 图 6.1.37 所 示 的 曲面 〈 共 3 个 面 )， 双 击 图 
形 区 空 日 处 ， 系 统 返 回 到 “Facing.2” 对 话 框 (一)。 























L 














e. 加 ll 





P 选取 此 3 个 面 


4 






图 6.1.36 ”选取 加 工 底面 图 6.1.37 选取 加 工 侧面 





(4) 定义 侧面 加 工 余 量 。 双 击 “Facing.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 m im *-59 (Offset on 
Contour: -6mm ) 字样 ， 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 8， 单 击 S E Iz 
钮 ， 系 统 返 回 到 “Facing.2” 对 话 框 (一 )。 

说 明 : 这 里 设置 侧面 加 工 余 量 的 大 小 为 刀具 的 半径 值 。 

Step2. 定义 思 具 参数 。 

CD 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Facing.2” 对 话 框 (> hh 888 Diete, 

(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Facing.2” 对 话 框 (一 ) pis peg, ARI 6.1.38 
所 示 的 “Search Tool” 对 话 框 ， 在 列表 中 选择 sins 作为 川 T.H. 

Step3. 定义 进 给 率 。 

(1) 进入 进 给 率 设 置 选项 卡 。 在 “Facing 2” 对 话 框 (一 ) py B8 ek. 

(2) 设置 进 给 率 。 在 “Facing.2” 对 话 框 (一 ) 的 S5 选项 卡 中 设置 图 6.1.39 所 示 的 
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Hame: acing. 之 





Comment : 


Feedrate 


faes | 


[ | ħutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Pooma 图 
Poma 图 


spindle Speed 








Ti End Mill D2DO 


; [ | &kutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 
T2 End Mill D1e 
I3 End Mill D1BB "4 Spindle output 
Machining: faturam ”图 
Unit: imila = 


Auality: [Rough =| ET | 


< o» 确定 | Preview | B ”取消 | 
图 6.1.38 ”选择 刀具 图 6.1.39 “WAX” kR 


3 tools found 





Step4. 定义 刀具 路 径 参 数 。 








Irward helical 选项 


(3) 定义 加 工 参 数 。 在 “Facing.2” 对 话 框 (一) rp sud; Machining .| 选项 卡 ， 然 后 在 





Direction of cut: 下 拉 列 表 中 选择 国 图 六 项， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 
(4) 定义 径 向 参数 。 单 击 
选项 ， 在 Pereemteee of teol diameter: 文本 框 中 输入 值 00， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 
(5) 定义 轴 向 参数 。 单 击 
项 ， 在 Humber of levels: 文本 框 中 输入 值 ] 。 
(6) 其 他 选项 卡 中 的 参数 采用 系统 默认 的 设置 值 。 
Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 




















(2 ) 定义 退 刀 路 径 。 JE Macro Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 恩 Retract : 然后 在 Mode: | 
Fdv 9j xctl 7:171. 依次 单 击 “remove all motions” pg xn * Add Axial motion 
up to a plane" 按钮 着 ， 设 置 退 刀 运动 。 








说 明 : 这 里 只 需要 设置 退 刀 运动 ， 因 为 进 刀 运动 已 经 从 上 一 个 加 工 操作 “Facing.1” 中 
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继承 过 来 ， 不 需要 调整 

Step6. 刀 路 仿真。 在 “Facing.2” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” pog nl ES 
统 弹出 “Facing.2” 对 话 框 〈《 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 网 6.1.40 所 示 。 

Step7. 在 “Facing.2” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 总 Wellen gud “Facing.2” 对 话 框 
(一 ) mn S9 ee fuz. 


Stage2. 平面 铣削 〈2 ) 











参考 Stagel 的 操作 步骤 ,在 “Facing.2” 节 点 下 插入 平面 铣削 (2)， 加 工 底 面 如 图 6.1.41 
所 示 ， 加 工 侧面 〈 共 3 个 面 ) 如 图 6.1.42 所 示 ， 其 他 参数 采用 平面 铣削 CD PWE, J 
路 轨迹 如 图 6.1.43 所 示 。 





加 工 底面 
/ 





图 6.1.41 选取 加 工 底面 





图 6.1.42 ”选取 加 工 侧面 图 6.1.43 ”显示 刀 路 轨迹 
Stage3. 平面 铣削 〈3 ) 
参考 Stagel 的 操作 步骤 ,在 “Facing.3” 节 氮 下 插入 平面 铣 前 《3)， 加 工 撒 面 如 图 6.1.44 
所 示 ， 加 工 侧面 ( 共 3 个 面 ) 如 图 6.1.45 所 示 ， 其 他 参数 采用 平面 铣削 〈1) 中 的 设置 ， 刀 
路 轨迹 如 图 6.1.46 所 示 。 








图 6.144 ”选取 加 工 底面 图 6.1.45 ”选取 加 工 侧面 图 6.1.46 ”显示 刀 路 轨迹 
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Stage4. 平面 铣削 《4 ) 

参考 Stagel 的 操作 步骤 , 在 “Facing.4” 布 点 下 插入 平面 铣 前 04)， 加 工 底面 如 图 6.1.47 
所 示 ， 加 工 侧面 〈 共 3 个 面 ) 如 图 6.1.48 所 示 ， 其 他 参数 采用 平面 铣削 CD PWE, J 
路 轨迹 如 图 6.1.49 所 示 。 









e” 
ees 
图 6.1.47 选取 加 工 底面 图 6.1.48 ”选取 加 工 侧面 图 6.1.49 ”显示 刀 路 轨迹 


Task8. 轮廓 铣削 


Stepl. 定义 儿 何 参数 。 
CIO 在 特征 树 中 选中 “Facing.5 (CComputed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 配 研 
人 人， 后 入 一 -个 轮 廊 铣削 加工 操 作 ， 系 统 弹出 











Machining lperationsz 


“Profile Contouring.1" X]ihfi (一)。 

(2) 定义 加 工 底面 。 单 击 “ 几 何 参数 ”选项 卡 WESS, ， 移 动 鼠 标 到 “Profile Contouring.1 " 
对 话 框 《〈《 一 ) 中 的 辰 面 感应 区 上 ， 该 区 域 的 其 色 从 深 红 色 变 为 橙黄 色 ， 单 击 该 区 域 ， 对 话 
框 消失 ,在 图 形 区 选择 图 6.1.50 所 示 的 模型 面 为 底面 ， 此 时 系统 目 动 判断 的 轮廓 “Guide 1" 
如 图 6.1.50 所 示 。 




















图 6.1.50 ”选取 加 工 底面 

C30 ds n rin e eg s o d i vp. 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 
然后 在 图 形 区 选取 图 6.1.51a 所 示 模 型 表面 , 此 时 结果 如 图 6.1.51a 所 示 ; 单 击 轮廓 “Guide 
2” 上 的 第 头 ， 使 其 指 问 该 轮 亡 外 侧 ， 如 图 6.1.51b 所 示 ; 双击 图 形 区 衬 白 处 ， 系 统 返 回 到 
“Profile Contouring.1 ”对话 框 (一)。 

















选取 该 模型 表面 





a) 调整 方向 前 b) 调整 方向 后 
图 6.1.51 添加 侧面 轮廓 
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(4) 定义 侧面 余 量 。 Xii “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 069m m Cm :3m ( Offset 
on Contour: 8mm) 字样 ， 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter" X iens Af o, nun Som] 
按钮 ， 系 统 返 回 到 “Profile Contouring.1" x] ifi C—2. 

Step2. 4E X.) HZ 


CD 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “刀具 参数 ” 


Ds 





(2) 选择 刀具 类 型 。 系 统 自 动 选取 了 “T2 End Mill D 16” 刀 上 具 ， 这 里 不 做 调整 。 

(3) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 值 。 

Step3. 定义 进 给 率 

CD 进入 进 给 率 设置 选项 卡 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 给 率 ” 
(2) 设置 进 给 率 。 系 统 自 动 继承 了 上 一 个 加 工 操作 的 进 给 率 设置 ， 这 里 不 做 调整 。 
Step4. 定义 刀具 路 径 参 数 

(D 进入 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 〈 一 ) PA “JJH 





(2) 定义 加 工 参数 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一) 的 Te reh stie 下 拉 列 表 
中 选择 BB os 





fp hal Strategy Ma) 区 域 的 Mode: 下 拉 列 表 中 选择 | 先 页 ， 然 后 在 ber of levels: 
文本 框 中 输入 值 1。 

(4) 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step5， 定 义 进 刀 / 退 刀 路 径 

(1) 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 刀 
/ 退 刀 路 径 ” 选 项 卡其 加 |. 

(2) 激活 进 刀 。 在 -asrs Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 
捷 菜 单 中 选择 园 妈 命令 将 其 激活 系统 默认 激活 )。 

(3) 定义 进 刀 类 型 。 

QD dg Macro anaganent 区 域 中 的 列表 框 中 选中 硬 








EE ss Joint 











EE. 然后 在 wae:| 下 拉 列 表 中 选择 
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和 L, (KU: “remove all motions” malal, “ Add Circular motion” xfi 
“ Add Axial motion up to a plane” 按钮 证 >， 设置 进 刀 运动 (结果 如 图 6.1.52 所 示 )。 

D 双击 图 6.1.52 所 示 的 “10mm” 尺 寸 ， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 的 dus yr 
本 框 中 输入 值 5， 并 单 击 总 "e fuu. 

(4) 激活 退 刀 。 在 -和 ro Nanssenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 
快捷 末 单 中 选择 a 击 合 令 将 其 激活 (系统 默认 激活 )。 

(5) 定义 退 刀 路 径 。 

(D 在 -se Managenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 


i 和 





be. MAERA 











, 然后 在 柄 到 本 下拉 列表 中 选择 





E, 依次 单 击 “remove all motions” pun, “ Add Circular motion " pan Clm 
“ Add Axial motion up to a plane" pag ats ， 设 置 进 刀 运动 ， 结 采 如 网 6.1.52 所 示 。 

D 双击 图 6.1.52 所 示 的 “10mm” 尺 寸 ， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 的 FAT 
本 框 中 输入 值 5， 并 单 击 S E fuu. 

(6) 激活 连接 进 刀 。 在 as Nanagenent Dose f n ete rp ze 4 








MR B I debts rp zc p ti 1S CR ZEIT IT 2s dC RR ) 。 

C7) ENERJI. Tp Maro Nanaganent peti mrt nn xc lll Ar: 
在 "ode: | PAYI li c L, | E“ remove all motions "jc Axe Add Axial 
motion up to a plane" pog AS ， 设 置 连接 进 刀 运动 。 

(8) 定义 连接 退 刀 路 径 。 在 -Meere Hanagenent pc Jah cf f rige tertie Fem. DUC 
在 "depended i Pe ld c 201. 依次 单 击 “remove all motions "jc xe Add Axial 
motion up to a plane" peg AS ， 设 置 连接 退 刀 运动 。 

Step6. JJK. Œ “Profile Contouring.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay" 
pg, 系统 弹出 “Profile Contouring.1 "X icf C2, 日 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 (图 6.1.53). 

Step7. 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 B SEE egg. Audit “Profile 
Contouring.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 B seen. 









































图 6.1.52 ”定义 进 思 类 型 图 6.1.53” 显示 思路 轨迹 
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Task9. 等 高 线 加 工 





Surface Machining 


Stpl. 切换 工作 台 。 选择 下 拉 菜 单 国 |] 一 下 至 一 7T 
4, MEA "Surface Machining” THES. 

Step2. 在 特征 树 中 选择 “Profile Contouring.1 (Computed)? TA, AAR FME 
à odis zu vo JEAN C EUER LTETE. ADU 
“ZLevel.1” 对 话 框 《〈 一 )。 

Step3. 定义 儿 何 参数 。 





PT 











命令 ， 然 后 在 图 形 区 中 选取 图 6.1.54 所 示 的 模型 表面 CH 4 个 面 ) 作 为 加 工区 域 ， 双 击 图 
形 区 空 晶 处， 系统 返回 到 “ZLevel.1” 对 话 框 (一)。 

G) 设置 加 工 余 量 。 双 击 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) phyA 95. (Offset on part: 
Imm) 字样 ， 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 0， 然 后 单 击 SEE Basan, 

Step4. 定义 刀具 参数 。 

G) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) pt 898 | 选项 卡 。 

(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (> dua; base, vetu ek MEOS An 
SE 

(3) 刀具 命名 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一) 中 的 Sene. 文本 框 中 输入 “TS End Mill D 8". 

(4) 设置 刀具 参数 。 

QD 在 “ZLevel1” 对 话 框 (—) pi Mere cun, p tmt 直选 项 卡 ， 然 后 设 
A K| 6.1.55 所 示 的 刀具 参数 。 

@ 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 值 。 


Geometry | Technology | Feeds & Speeds |Conp: 4| | 


Hominal diameter (IJ: Emm E 
^N Br mJ 
MRE Corner radius (Rc): fimm EI 


Overall length (LJ: 





Smm 
Cutting length ILe]: 5mm 
Length (1): Smm 


Body diameter [db]: Dnm EJ 
Hon cutting diameter [Inc]: Emm EI 


图 6.1.54 ”选取 加 工 表面 图 6.1.55 ”定义 刀具 参数 





Step5. 定义 进 给 率 。 
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Hame: ELevel. 1 


Comment : 





Feedrate 







[ | &atomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: [00mm mu A 
Machining: Fomm — 
Betract: 

Eum BODUmm m4 — 


spindle Speed 
[ | Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 
4 Spindle output 


Machining: poon turn mn E 


Unit: Anzular = 





Jaen y [Rough "| Compute | 








R| 


图 6.1.56 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 
Step6. 4E X.) HL T6. 


(2) 定义 加 工 参 数 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 "imine; 选项 卡 ， 然 后 在 
Machining tolerance: 文本 框 中 输入 值 0.01， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 


(3) 定义 轴 向 参数 。 在 “ZLevelL.1” 对 话 框 (一 ) nup; eal fuere, dp Stever: 下 
拉 列 表 中 选择 陆 ie 和 页 ， 其 他 参数 设置 如 图 6.1.57 所 示 。 








Machining | Axial | Zone | HEM | Üutput | 


Stepover: Via scallop height = 


Max. distance between pass 


Min. distance between pass: Emm 2. 


Scallop height: p.m — 3. 
图 6.1.57 “ 轴 问 参数 ”选项 卡 


Step7. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 





(2) 激活 进 刀 。 在 -Weere Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 和 国 这 项 ， 右 击 ， 从 弹出 的 
PEP H We Pe ME RRR) o 
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(3) 定义 进 刀 方式 。 dp Macro Nanaeenent corp ff ri] de fert o e i de ded 
下 拉 列 表 中 选择 DEM; 双击 图 6.1.58 中 的 所 示 尺 寸 “1.2mm”, 在 弹出 的 “Edit Parameter” 
对 话 框 中 输入 值 10， 单 击 总 确定 上 控 钮 ， 双击 尺 十 *15deg", 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 
话 框 中 输入 值 10， 单 击 S mE four, 

(4) 激活 退 刀 。 在 -aezs Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 EE 到 ， 广 击 ， 从 阐 出 的 快捷 
菜单 中 选择 命令 〈 系 统 默认 激活 )。 

(5) 定义 退 刀 方式 。 在 -asrs Management pce pee e. ico ie F 
RA h ae A i: i; 依次 单 击 “remove all motions” £z [RI* Add Axial motion" 
gam. 

Step8. 刀 路 仿真 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” pg], ER 
统 弹 出 “ZLevel.1” 对 话 框 (二 )， 晶 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.1.59 所 示 。 





























图 61.58 定义 进 妨 方式 图 6.1.59 ”显示 刀具 轨迹 


Step9. 在 “ZLevel.1” 对 话 框 〈 二 ) quid; 9 "Eug, Amat "ZLevel.l" XH 
框 (一 ) 中 的 9 me dn. 


Task10. 等 参数 加 工 








Stepl. 在 特征 树 中 选择 “ZLevel.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 本 宅 
: —p d — OTEREN, i 
入 一 个 等 参数 加 工 操作 ， 系 统 弹 出 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 〈 一 )。 

Step2. 定义 几何 参数 。 








Machining lpesrationsz Multi Axis Machining Üperations 


m——— 


(2) 定义 加 工区 域 。 单 击 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 加 工 曲 面 感应 
区 ， 在 图 形 区 依次 选择 图 6.1.60 所 示 的 面 1、 面 2、 面 3 和 面 4 作为 加 工区 域 ， 在 图 形 区 空 
白 处 双击 鼠标 左 键 ， 返 回 “Isoparametric Machining.1 ”对 话 框 (一 )。 

(30 定义 区 域 冰点 顺序 。 

(D 单 击 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 端点 感应 区 ， 在 图 形 区 依次 选 
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KE 6.1.61 IRI e EZ EA 1. Xm 2. (mp 3 bm sa 4。 


AN RA 4 








图 6.1.60 ”选取 加 工区 域 图 6.1.61 XE X DE Blog ei (一) 

说 明 : 

e 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 端点 感应 区 后 ， 第 一 个 曲面 区 
域 的 边界 会 出 现 4 个 黄色 的 小 圆 点 。 这 些小 圆 点 用 于 定义 刀 路 的 起 点 和 方向 ， 依 
次 选取 后 ， 加 工 曲 面 的 边线 “12” 就 是 刀 路 的 切削 方向 ; 边线 “23” 就 是 刀具 的 


步 进 方向 ， 
e 由 于 加 工区 域 是 4 个 单独 的 曲面 ， 所 以 需要 在 4 个 加 工 面 上 分 别 定义 点 “]”、“2”、 
“3” 和 sA” ` 


o 每 个 加 工 面 的 点 1 都 在 该 面 的 相同 位 置 ， 其 余 各 点 的 位 置 依次 类 推 。 

D 在 定义 第 工 个 加 工区 域 的 4 个 病 点 后 ， 第 2 个 加 工区 王 的 咒 点 被 激活 ， 此 时 参考 (b 
中 的 选择 痛 点 的 顺序 ， 依 次 选取 第 2 个 加 工区 域 的 4 个 痛 点 ， 络 末 如 图 6.1.62 所 示 。 

(3) 采用 相同 的 选择 顺序 ， 完 成 其 余 两 个 加 工区 式 的 端点 定义 ， 结 采 如 图 6.1.62 所 示 。 

O 在 图 形 区 衬 白 处 双击 忌 标 左 键 返回 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 )。 











图 6.1.62 定义 区 域 端 点 (二 ) 
(4) 在 Collision Checking 2g H g h * Ün cutting part of tool 单 选项 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 
WE. 


Step3. 定义 刀具 参数 。 系 统 自动 采用 Tasko 中 设置 的 刀具 “TS End Mill D 8". 
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Step4. 定义 进 给 率 。 系 统 目 动 采 用 Tasko 中 设置 的 进 给 率 ， 这 里 不 进行 调整 。 

Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 
项 卡 。 

(2) 定义 加 工 参数 。 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 〈 一 ) Hà "chine: 选项 
t MEE F 拉 列表 中 选择 加 在 Egg 义 森 杠 中 输入 值 0.01， 
其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

















F, ME dE Stove Bar p erp oc T tm lil 先 项 ,在 “loP hsiaeht: 文本 框 中 输入 值 0.02， 
其 他 选项 采用 系统 献 认 设 置 。 

(4) 定义 刀 轴 参数 。 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) rpg Tet Ais vex 
Je, gg Tool axis mode: Eze v E CE. 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 








选项 卡 。 
(2) WEE]. dp Macro Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 恩 动 昌 沾 ， 右 击 ， 从 弹出 的 快捷 








(3) 定义 进 刀 方式 。 
QD yE Macro Management De jsp cb B6 yi] ze HE rj xe fol s DJ E :| 下 拉 列 表 中 选择 


Build by us 














Dik RÆ “remove all motions” pal, “ Add Circular motion" 44H IJI “ Add Axial 
motion up to a plane” pg aT ， 议 置 进 刀 运 动 。 


(4) 激活 退 刀 。 在 Weere Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国 呈 ， 右 击 ， 从 弹出 的 快捷 








(5) 定义 退 思 方式 。 
(D) fE Macro Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 世 绎 ， 人 然后 在 :| 下 拉 列 表 中 选择 


Build by us 











D 单 击 对 话 框 中 的 “Add Axial motion up to a plane" 府 按 钮 ， 设 置 退 刀 运动 。 
Step7. 思路 仿真 。 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” 
pg], 系统 弹出 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 
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如 图 6.1.63 所 示 。 
Step8. 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 B Elza, Agua 
“Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 局 "eia. 








图 6.1.63 WEN 
Task11. 钻 孔 加 工 


Stepl. 定义 儿 何 参数 。 

CD 在 特征 树 中 选中 “Isoparametric Machining.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 
^ A Í -> EAE —> EMERUEESO^ 4A 
一 个 钻 孔 加 工 操作 ， 系 统 弹出 “Drilling.1” 对 话 框 〈《 一 )。 

(2) 定义 加 工区 域 。 

O 单 击 “ 儿 何 参数 ”选项 卡 ， 然 后 单 击 ”Drilling.1 ”对 话 框 (一 ) 中 的 
En $ Bud (Extensison : Blind) 字 样 ， 将 其 改变 为 stemin 3 Tig (Extensison : Through) F- 
FE. 

(2) 单 击 “Drilling.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 孔 侧 壁 感应 区 , 系统 弹出 图 6.1.64 所 示 的 “Pattern 
Selection ”窗口 ， 选 择 其 中 的 “ 圆 形 阵 列 .1”。 在 图 形 区 空白 处 双击 女 标 左 键 ， 系 统 返 回 到 
“Drilling.1” 对 话 框 (一 )。 

Step2. 定义 思 具 参数 。 








Machining lperationsz 








m—— 


(2) 定义 刀具 类 型 。 在 “Drilling.1” 对 话 框 (一) TEIDEN 
(3) 刀具 命名 。 在 “Drilling.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 Fee 文本 框 中 输入 “T6 Drill D 16". 
(4) 设置 刀具 参数 。 








所 示 的 刀具 参数 。 
D 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设 症 值 。 
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Fattern Selection 









‘a Machining/Des ign Patterns 


Geometry | Technology | Feeds & Speeds |e al | 
disk. 1 


Hominal diameter (IJ: 18mm 


v» HESI. 1 Dverdll length (D: fom  —  — — — Tel 


m-Pattern Geometry. 1 Cutting length (Lc): Eim 


mn3nn S 5 
*-.i Machining Pattern.1 Length (1): Dmm 


Body diameter (db): [sm ET 
Cutting angle (A): [i20dez E 
Tool tip length Ald]: [t 818mm E 





图 6.1.64 “Pattern Selection" f I1 K] 6.1.65 ”定义 刀具 参数 
Step3. 定义 进 给 率 。 


——À 


— 





Drilling. 1 E Ei 
Hame: Drilling. 1 
Comment : peim: 


L] Aatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: Foom_mn E [ ] Rapid 
Plunge: [L0nm. mz E Cl Rapid 
Machining: Foom mn E 


Retract: 







spindle Speed 
[ | katomatic compute from tooling Feeds and Speeds 
4 Spindle output 


Machining: Booturn mn E] 


Unit: hngular RS 


— E. 确定 | Preview | 9 BUB | 


ie " 图 6.1.66 “HAX” M-F 
Step4. 定义 刀具 路 径 参 数 。 


—— 








(20 定义 钻 孔 类 型 。 在 “Drilling.1” 对 话 框 (一 ) Hfj Perth mode : Par File n o PE 
选项 。 

(3) 其 他 参数 采用 系统 默认 设 章 值 。 

Steps, EE 

(2) ENEJ IRR. 

D fg Meere Management dep f pte er x Pe. dos Pa n Hi puc 
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@ fE Macro Management pc Bi rp ft] y] dete p xe ie m UE Wee: 下 拉 列 表 中 选择 





(3 单 击 “Drilling.1” 对 话 框 (一 ) PHI “Add Axial motion up to a plane" 按钮 证 >， S 
JI —^ P MA 2 48^ V- TR EP] A88 8] 3E 7. 35:57] 
G) 定义 退 刀 路 径 。 
D) fE Macro MWenagenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 
f. 
Q) gE Macro Management [c b p f p] de ie o EE, ie te 下 拉 列 表 中 选择 
doby user 。 
(3) 单 击 “Drilling.1” 对 话 框 (一) 中 的 “Add Axial motion up to a plane" 按钮 证 >， S 
加 一 个 至 安全 平面 的 轴 回 退 刀 运动 。 
(4) 定义 连接 进 刀 路 径 。 
@D 在 -ee Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国 B33 加 ， 右 击 ， 从 弹出 的 快捷 菜单 中 
命令 《系统 同时 会 激活 连接 退 刀 路 径 
(2) TEES Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 sik， 人 然后 在" … 下 拉 列 表 中 选 
TE uili bv user N 
© 单 击 “Drilling.1” 对 话 框 (一) 中 的 “Add Axial motion up to a plane" pug ats, AS 
加 一 个 至 安全 平面 的 轴 间 进 思 运 动 。 
(5) 定义 连接 退 刀 路 径 。 
oa Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 Bs 出 ， 人 然后 在 "下拉 列表 中 选择 
a 。 
地 单 击 “Drilling.1” 对 话 框 〈 一 ) FHJ “Add Axial motion up to a plane" Hag ats, AS 
Jl —^ P M 2 482^ TT EP ARR 8] 3. 7J 355] 
Step6. 思路 仿真 。 在 “Drilling.1” 对 话 框 (一 〉 中 单 击 “Tool Path Replay” pg, 
系统 弹出 “Drilling.1” 对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.1.67 PTR. 
Step7. 在 “Drilling.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 9 确定 上 控 钮 ， 然 后 单 击 “Drilling.1” 对 话 
框 (一 ) "piti 9 e ho. 








Hub MAIR MRE H HE 


























选择 


Linking Retract ) 
Oo 









































图 6.1.67 显示 思路 轨迹 
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Task12. 保存 文件 


ks rho EE — EE 
yp AEO Iona tate act. 











， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ” 对话 框 中 输入 文件 名 disk, 


6.2 [pu $m I (一 ) 











在 机 械 加 工 中 ， 从 毛坯 零件 到 目标 零件 的 加 工 一 般 都 要 经 过 多 道 工 序 。 工 序 安 排 得 是 
否 合理 对 加 工 后 零件 的 质量 有 较 大 的 影响 ， 因 此 在 加 工 之 前 需要 根据 零件 的 特征 制定 好 加 
TIL. 

Fatti ALS EP D 428 TLF BEHUBS IR LZ; 3E. VERSA I Le £Eün 6.2.1 和 
图 6.2.2 所 示 。 

















等 高 粗 加 工 (一 ) 对 零件 型 腔 的 粗 铣 加 工 。 
| 
投影 加 工 (一 ) 对 零件 顶部 分 型 面 进行 的 半 精 加 工 。 
等 高 粗 加 工 〈 二 ) 对 零件 型 腔 的 陡峭 侧 壁 进行 的 半 精 加 工 。 
对 零件 型 腔 的 平坦 底部 曲面 进行 的 半 精 加 工 。 
| 
等 高 线 加 工 对 零件 型 腔 的 陡峭 侧 壁 进行 的 精 加 工 。 
投影 加 工 〈 三 ) 对 零件 项 部 分 型 面 进行 的 精 加 工 。 





RME X] AE E78 Js ES] SEE THERE H REAT ADL e 


RIEME C—) 对 零件 的 平面 区 域 进行 的 精 加 工 。 


i 


螺旋 加 工 〈 二 ) 对 零件 的 平面 区 域 进行 的 精 加 工 。 


图 6.2.1 加 工 工艺 路 线 (一 ) 
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棚 加 工 型 有 * ORT MUR TRITT BUR 
) 等 高 粗 加 工 (一 ) b) 投影 加 工 (一 ) ) 等 高 粗 加 工 (Z) 
精 加 工 项 部 面 精 加 工 侧 壁 
N 


/AN 


/ 








半 精 加 工 底面 
D 投影 加 工 (三 ) e) 等 高 线 加 工 do 投影 加 工 (Z) 
精 加 工 底部 面 精 加 工 面 精 加 工 面 \ 
I 
本 €. - 
1 
g) 投影 加 工 〈 四 ) h) 螺旋 加 工 (一 ) i) 螺旋 加 工 C 


图 6.2.2 ”加工 工艺 路 线 (二 ) 
Taski. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 


Stepl. 打开 模型 文件 DAcat21. A 02\Wastebin_ Cover Cavity. CATPart. 
Step2. 选择 下 拉 菜 ^ BA -—— B ur — f 人 AO, EA 
“ Surface Machining” LES. 


Task2. 零件 操作 定义 





Stepl. 进入 零件 操作 对 话 框 。 在 图 6.2.3 所 示 的 特征 树 中 双击 “Part Operation.1 " $, 
系统 弹出 “Part Operation" 对话 框 。 

Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 “Machine” pu el, 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine" pog e 保持 系统 默认 设置 ， 然 
后 单 击 S PE fere, ssp UK SERE. 

Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

C1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 toss, 系统 弹出 “Default reference machining 
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axis for Part Operation.1 ”对话 框 。 

(20 在 对 话 框 中 的 Ais Nene : 文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 MyAxis.1 并 按 下 Enter 键 ， 此 时 
“ Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 变 为 “MyAxis.1” 对 话 框 。 

(30 采用 系统 默认 的 坐标 原点 ， 单 击 对 话 框 中 的 乙 轴 感 应 区 ， 弹 出 “Direction Z” 对 话 
框 ， 单 击 Reverse Direction frin, ga ih 9 388 [org [o1] * MyAxis.1" xri, 3 
d 9 99m usn, RE 6.2.4 所 示 的 加 工 坐 标 系 的 定义 。 


P. P. R. " 
WB ProcessList 创建 加 工 坐标 系 LL d : 








SE b : 


x Machining Process List.1 


& ProductList 
ResourcesList 3 
图 6.2.3 ”特征 树 图 624 创建 加 工 坐 标 系 
Step4. 定义 毛坯 零件 。 
(1) 单 击 “Part Operation" 对 话 框 中 的 口 胶 钮 。 
(2) 选择 图 形 区 中 透明 显示 的 模型 作为 毛 趟 零件 《要 先 将 毛坯 零件 显示 出 来 )， 在 疼 形 
区 至 白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation ”对话 框 。 
Step5. 定义 加 工 目 标 零 件 。 
(1) 在 特征 树 中 右 击 “Rough Stock.1” 贡 点 ， 在 弹出 的 快捷 沫 单 中 选择 旗下 
(2) 单 击 “Part Operation" o iter repe 
(3) 选择 图 62.5 所 示 的 模型 作为 加 工 目 标 零件 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 
回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 
Step6. 定义 安全 平面 。 
(1) 单 击 “Part Operation" 对 话 框 中 的 之 按钮 。 
(2) 选择 参照 面 。 选 取 图 6.2.6 所 示 的 模型 表面 作为 安全 平面 参照 ， 系 统 创建 一 个 安全 
PF rf e 
(3) 右 击 系统 创建 的 安全 平面 , EIE h T] Dep SE HR ETE Mi v. RAIH “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 Thee SCA eH BAR (820. n5 S 998 Bot, aA 
面 的 定义 。 










































图 6.2.$ 加 工 目标 零件 图 6.2.6 定义 安全 平面 


334 CATIA V5R21 数控 加 工 教程 








Step7. 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 [总 
Task3. 等 高 粗 加 工 


Step1. 定义 几何 参数 。 
CIO 在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 丁 生 
mami Machining Üperations  * i Roughing Dperations k si X Roughing 命令 ， 搬入 一 个 等 高 粗 


加 工 操作 ， 系 统 弹 出 “Roughing.1” 对 话 框 (一)。 


PT 


Je | 按钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 





























标 零件 感应 区 ， 在 岁 形 区 选择 整个 目标 加 工 零 件 作 为 加 工 对 象 ， 在 图 形 区 衬 晶 处 双击 鼠标 
左 键 ， 系 统 返 回 到 “Roughing.1” 对 话 框 (一 )。 

Step2. 定义 思 共 参数。 

(2) 选择 刀 其 类 型 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一) ALES etn, Xo dEXm po JJ TE 2g 
MEI Rs 

(3) 刀具 命名 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 Hane 文本 框 中 输入 “TI End Mill D 
16”， 然 后 按 Enter 刍 。 

(4) 设置 刀具 参数 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 取消 选中 口 开 lend tool 复 选 框 ， 
Arh Mhz, cid; 9» 选项 卡 ， 然 后 设置 图 6.2.7 所 示 的 刀具 参数 。 





Geometry | Technology | Feeds & Speeds |Conp: 4 | | 


Hominal diameter (IJ: [L6mm EI 
Corner radius (Rc): Enn E 
Dverall length IL]: Foom E 


Cutting length ILe]: Omm 


Length (1]: 


Ümm 


Body diameter (dh): [L6mm E 
Hon cutting diameter (Incl: Dnm E 
图 6.2.7 ”定义 刀具 参数 


Step3. 定义 进 给 率 。 


— 


Step4. 定义 刀具 路 径 参 数 。 


—— 


(2) 定义 加 工 参数 。 单 击 "dinine: yerde, ge Machining mode: 下 拉 列表 中 选择 加 
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Duter part and pockets 项 。 在 Tool path style: FAIR h A mln Lc: 771 , 其 他 选项 采用 系统 默 


WE. 







Hame: Rouehine. 1 


Comment: 













Feedrate 


[ | &utomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: [ Ülmm mn ET 
Machining: Foom mn E] 
PODUmm mn EI 


Spindle Speed 
L] kutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 
I Spindle output 


Machining: Fotwam ”图 站 


Unit: inada = 


Quality: [Rough -| T | 


图 6.2.8 “WAR” AMR 











选项 ， 在 Tool diameter ratio 文本 框 中 输入 值 50, 
(4) 定义 轴 向 参数 。 单 击 [ 总 这 .项 卡 ， 然 后 在 Wim cut deu: sr Acker idi Afi 5. 
(5) 其 他 选项 卡 中 心 参数 采用 系统 默认 的 设置 值 。 


Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 





O—— 











JE /.7U, Jp mre aele: 文本 框 中 输入 值 5。 
(3) 在 -ass Hanagenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 
(4) TEE Nanagenent KRP ir yy sepe re pel oo, MUS E [oH 
Step6. 在 “Roughing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay" pg il 系统 弹出 

“Roughing.1” 对 话 框 《二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.2.9 所 示 。 

Step7. 在 “Roughing.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 9 "Ede, ws “Roughing.1” 对 

话 框 (一 ) 中 单 击 S E Pon 
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图 6.2.9 显示 思路 轨迹 
Task4. 投影 加 工 (一 ) 


Stepl. 设置 几何 参数 。 

(1) 在 特征 树 中 选择 “Roughing.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 配 鱼 
全 仿 ，j 重 入 一 个 投影 加 工 操 作 ， 
系统 弹出 “Sweeping.1” 对 话 框 (一)。 

(2) XE XCTI E DOR, x — 

O t "LPS" Xeno e BS 

D Aik] 6.2.10 PRAI HERSIR, TEHRHABS Dp Se 88.7 P c TE RM 1 
然后 在 图 形 区 中 选取 图 62.11 Przs o vem E Lbebk. EREKE AAN E Bb 
键 ， 系 统 返 回 到 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 )。 

O 设置 检查 区 域 。 单 击 图 6.2.10 所 示 的 检查 区 域 感应 区 ， 在 图 形 区 中 选取 图 6.2.12 所 
未 的 模型 表面 作为 检查 区 域 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 眼 标 左 键 ,系统 返回 到 “Sweeping.1” 对 
话 框 (一 )。 













































-——-----------« 


rtt sa cach |a) 选取 加 工 面 
< 2 







加 工 边界 感应 区 





图 6.2.11 定义 加 工 边界 


目标 零件 感应 区 





检查 区 域 感应 区 
L 
* 





- o 


ve-- > ~ 选取 检查 面 


Eag 


图 6.2.10 ”感应 区 图 6.2.12 定义 检查 区 域 


(4) 设置 加 工 余 量 。 双 击 图 6.2.10 所 示 的 “Offset on part: lmm” 的 字样 ， 在 系统 弹出 
的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 0.3， 单 击 9 确定 由 < 钮 ， 双 击 图 6.2.10 所 示 的 “Offset 
on check: Imm” 的 字样 , 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 0.5, Au; S SEE | 
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按钮 。 
Step2. 定义 思 具 参数 。 系统 日 动 沿用 了 上 一 把 思 具 “Tl End Mill D 16”, 这 里 不 做 调整 。 
Step3. 定义 进 给 率 。 


ooeesesssssssseseesseeeseeees 








"emmans 文本 框 中 输入 值 1200; 取消 
Machining: 文本 框 


hff H Automatic compute from tooling Feeds and speeds YEHE, 在 
选中 Spindle Speed 区 域 中 的 口 加 tomatie compute from tooling Feeds and Speeds 4i Vi. RE, 在 
中 输入 值 1600。 其 余 参 数 采 用 系统 献 认 的 设置 值 。 

Step4. 设置 刀具 路 任 参 数 。 











(2) 定义 加 工 参 数 。 单 击 hinine; 选项 卡 , 然后 在 Teu peth style: Egy i) a p e e 
选项 。 

(3) 定义 径 癌 参数 。 单 击 
Max. distance between pass: 文本 框 中 输入 值 om 

(4) EAS. yi .生计 .| 选项 卡 ， 在 ties: 下 拉 列 表 中 选择 
Humber of levels and Maximum cut depth N 在 Humber of levels: 文本 框 中 输入 值 l, 在 Maximum cut depth: 
文本 框 中 输入 值 1。 

Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 采 用 系统 默认 的 参数 议 置 。 

Step6. 刀 路 仿 趴 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” pg ral 
系统 弹出 “Sweeping.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 网 6.2.13 所 示 。 

Step7. 在 “Sweeping.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 9 确定 | 掖 钮 ， 然 后 在 “ Sweeping.1” 对 
话 框 (一 ) qui S E [ca 



































图 6.2.13” 显示 思路 轨迹 


Task5. 等 高 粗 加 工 


Step1. 定义 儿 何 参数 。 
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(1) 在 特征 树 中 选择 “Sweeping.1 (Computed) " "jk, Sa XE T dv EM 











标 零件 感应 区 ， 在 图 形 区 选择 整个 目标 加 工 零 件 作 为 加 工 对 象 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 
左 键 ， 系 统 返 回 到 “Roughing.2” 对 话 框 〈 一 )。 

(3) 定义 加 工 边 界 。 单 击 “Roughing.2” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 加 工 边界 感应 区 ， 在 图 形 区 
选择 图 6.2.14 所 示 的 模型 边线 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Roughing.2” 
对 话 框 (一 )。 

Step2. 定义 思 具 参数 。 

CD 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Roughing.2” 对 话 框 (一 ) nit 888 | 选项 卡 。 

(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Roughing.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 明 | 按 钮 ， 选 择 端 铣 刀 作为 
AU Te 

(3) 刀具 命名 。 在 “Roughing.2” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 Hane 文本 框 中 输入 “T2 End Mill D 
10”， 然 后 近 Enter 键 。 

(4) 设置 刀具 参数 。 在 “Roughing.2” 对 话 框 〈 一 ) 中 选中 中? 了 lend tol 复 选 枉 ， 单 击 
Jure? psi, Aii Set 选项 卡 ， 然 后 设置 图 62.15 所 示 的 刀具 参数 。 





























Geometry | Technology | Feeds & Speeds [Compi (f+) 


Hominal diameter (I): [om E 
Corner radius (Re): Enn E 
Dwerall length (LJ: [oom EI 


Cutting length [Lc]: Ümm 


Length (1): 


Ümm 


Body diameter [db): [om ^ ^ — 1B 
Hon cutting diameter [Inc]: pm — HB 
图 6.2.14 定义 加 工 边界 图 6.2.15 ”定义 刀具 参数 


Step3. 定义 进 给 率 。 





oosesesssessessssssseseseeees 








ch péj H Automatic compute from tooling Feeds and speeds £3 vi RE, Tr 文本 框 中 输入 值 1200; 取消 
Yr] spindle Speed 区 域 中 的 口 加 tomatie compute from tooling Feeds and speeds £3 vi HE, H3 5 文本 框 
中 输入 值 3000。 其 余 参 数 采 用 系统 默认 设置 值 。 

Step4. 定义 刀具 路 径 参 数 。 
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(2) 定义 加 工 参数 。 单 击 Washinins perje, gp Machining mode: 下 拉 列 表 中 选择 国 于 入 
Outer part and pockets MaaR E ECEE DEE Gaa a = s 其 他 选项 采用 系 
统 默认 设置 。 

















(5) 其 他 选项 卡 采用 系统 默认 的 设置 。 
Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 





[ | Automatic 





(2) dg Macro Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 
选项 ， 在 Barpins mede 文本 框 中 输入 值 5。 
(3) g Macro Management pc 1a ch [i det p PEEL. PUR dub T BEL. 
(4) ZE Macro Management C rp t i| de He rp ve P i, Pc T HET. 
Step6. 在 “Roughing.2” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay" psg d 系统 弹出 
“Roughing.2” 对 话 框 (二 )， 是 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.2.16 HZR. 
Step7. 在 “Roughing.2” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 9 Ede, suede “Roughing.2” 对 
话 框 (一 ) 中 单 击 9 9 Ip. 


Wi, dg Mede: |p AAR PE 





$E 















Task6. 投影 加 工 〈 二 ) 


Stepl. 设置 儿 何 参数 。 
(1) 在 特征 树 中 选择 “Roughing.2 〈(Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 本 和 
| => zii 令 , ] 征 入 一 个 投影 加 工 操 作 ， 
系统 弹出 “Sweeping.2” 对 话 框 (一)。 

(2) 定义 加 工区 域 。 








Machining lperationsz 





mOO€—— X 





(2) 单 击 “Sweeping.2” 对 话 框 中 的 目标 零件 感应 区 ， 然 后 在 图 形 区 中 选取 整个 目标 加 
工 零 件 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Sweeping.2” 对 话 框 (一 )。 

(3) 设置 加 工 边 界 。 右 击 “Sweeping.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 加 工 边 界 感应 区 ， 在 系统 弹 
出 的 快捷 沫 单 中 选择 站 全 今 ,然后 在 图 形 区 中 选取 图 6.2.17 所 示 的 模型 表面 ， 
在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Sweeping.2” 对 话 框 〈 一 )。 
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选取 模型 表面 


i 





k 


图 6.2.16 显示 思路 轨迹 图 6.2.17 定义 加 工 边界 


Step2. 定义 思 具 参数 。 系统 日 动 沿 用 了 上 一 把 思 具 “T2 End Mill D 10”, 这 里 不 做 调整 。 
Step3. 定义 进 给 率 。 


Pr 


(2) 设置 进 给 率 。 在 “Sweeping.2” 对 话 框 (一 ) nj 58 - lex pepper p reis 区 域 
中 的 二 gl 复 迁 枉 在 ws 多 森 枉 中 输入 值 1200， 取消 
选中 spindle Speed 区 域 中 的 口 加 tomatie compute from tooling Feeds and spesds 复 选 框 ， E 07 文本 框 
中 输入 值 3000。 其 余 参 数 采 用 系统 默认 设置 值 。 

Step4. 议 置 刀 有 其 路 径 参 数 。 

(1) 进入 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 。 在 “Sweeping.2” 对 话 框 (一) DERE [ ue | 选项 卡 。 

(2) 定义 加 工 参数 。 单 击 由 sinine 选项 卡 , 然后 在 Tot peth style: Erie oo pM 
选项 。 

(3) 定义 径 癌 参数 。 单 击 
Max. distance between pass: 文 木 杠 中 输入 值 2。 
































(4) 定义 轴 向 参数 。 单 击 | 各 记 . | 选 项 卡 ， 在 tipas: 下 拉 列 表 中 选择 











文本 框 中 输入 值 1。 

(5) 定义 区 域 参数 。 单 击 .Zene .| 选项 卡 ， 在 Un 下 拉 列 表 中 选择 
在 "e horizontal slope: 文本 框 中 输入 信 45。 

Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 采 用 系统 默认 的 参数 议 置 。 

Step6. 刀 路 仿 趴 。 在 “Sweeping.2” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” pg ral 
系统 弹出 “Sweeping.2” 对 话 框 (二 )， 量 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 (图 6.2.18). 

Step7. 在 “Sweeping.2” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 BE ha, REE“ Sweeping.2” 对 
话 框 (一 ) quid S me pug. 
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图 6.2.18 ”显示 思路 轨迹 
Task7. 等 高 线 加 工 





对 话 框 (一 )。 


Step2. 定义 儿 何 参数 。 

CD 单 击 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 “几何 参数 ”选项 卡 呈 又 | 

(2) 设置 加 工区 域 。 单 击 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 目标 零件 感应 区 ， 选 择 整个 目 
标 零 件 模型 作为 加 工 对 象 ， 在 图 形 区 衬 白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “ZLevel.1” 对 话 框 
ee 

(30 设置 加 工 余 量 。 双 击 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) rp 9t 99593 (Offset on part: 
0.3mm) 字样 ， 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 0， 单 击 9S Ep, A 
统 返 回 到 “ZLevel.1” 对 话 框 (一)。 

Step3. 定义 思 具 参数 。 

CD 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 上 选项 卡 。 

(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 明 按钮， 选择 端 铣 刀 作为 加 
LJJR. 

(3) 刀具 命名 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 Sere 文本 框 中 输入 “T3 End Mill D 6" 
并 按 下 Enter 键 。 

(4) 设 置 刀 具 参 数 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 选中 巨 了 al-sna tel 复 选 框 , 单 击 Mere? ] 

















采用 系统 默认 的 设置 值 。 
Step4. 定义 进 给 率 。 
CD 进入 进 给 率 设置 选项 卡 。 在 “ZLevelL1” 对话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 | 革 旺角 


m—9T 
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Hame: ELevel. 1 


Comment : 


Feaedrate 


L] kutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: Bom m — E 
Machining: Foomm 图 
Retract: Pooom_m 图 





Geometry Technology | Feeds & Speeds [Compi al | ——UA 
pindle Spee 


Nominal diameter (TJ: Em “图 
"m L] kutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Corner radius (Rc): Enn Ex Bude eatu 
Overall length (LJ: tmm Machining: p500 turn mn ET 


Cutting length ILe]: Ümm Vni t: Angular T 


Length (1): Ümm Ruality: | | 

了 Eough bai Compute | 
Body diameter [db): Emm EI 
Hon cutting diameter Mne]: Em — 8B ms 六 ”确定 | Preview | xw HuB | 


图 6.2.19 ”定义 刀具 参数 图 6.2.20 “WAR” A-R 





Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 

(2) 定义 加 工 参 数 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 〈 一 ) H "Mma 选项 卡 ， 然 后 在 
Cg E FAAEE 0.01, qp crine note: Faser bn 其 他 选项 采 
用 系统 默认 设置 。 

(3) 定义 轴 向 参数 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 上 二 二 选项 卡 ， 在 Sepove 下 
Ir yj en ic te Mt R77], gy ax distance between pass: 文本 框 中 输入 值 1， 在 
Min. distance between pass: 文本 框 中 输入 值 0.1, 在 Scallop height: 文本 框 中 输入 值 0.01. 

(4) 定义 区 域 参数 。 单 击 .29% 选 项 卡 ， 在 WY horizontal slope: 文本 框 中 输入 值 15。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 采 用 系统 默认 的 参数 议 置 。 

Step7. 思路 仿真 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay" pg], ES 
统 弹 出 “ZLevel.1” 对 话 框 〈《 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 网 6.2.21 所 示 。 

Step8. 在 “ZLevel.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 9 确定 匀 钮 ， 然 后 单 击 “ZLevelL1” 对 话 
框 (一 ) 中 的 9 9e fuc. 


Task8. 投影 加 工 (三 ) 



































Stepl. 设置 几何 参数 。 
(1) 在 特征 树 中 选择 “ZLevelL1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 本 帮 
d — Sweeping Üperationz bk aA WY Sweeping 命令 ， 插入 一 个 投影 加 工 操 作 ， 








Machining lperationsz 
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系统 弹出 “Sweeping.3” 对 话 框 (一)。 
(2) 定义 加 工区 域 。 
Qs Jupe seni ei T, 
Oo 右 击 “Sweeping.3” 对 话 框 〈 一 ) "BS BERATEN, fETRIBII HE SET ETE 
MEE T. ， 然 后 在 图 形 区 中 选取 图 6.2.22 所 示 的 模型 表面 作为 加 工区 域 ， 在 图 形 区 
宇 昌 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Sweeping.3” 对 话 框 〈 一 )。 























M ， 选取 模型 表面 





图 6.2.21 显示 刀 路 轨迹 图 6.2.22 ”定义 加 工区 域 


Step2. 定义 刀具 参数 。 系 统 上 自动 沿用 了 上 一 把 刀具 “T3 End Mill D6”， 这 里 不 做 调整 。 
Step3. 定义 进 给 座 。 


—— Yt 








EE aegris e 
Machining: 文本 框 


cH fj H Automati c compute from tooling Feeds and speeds £3 vi: RE, 在 
选中 Spindle Speed 区 域 中 的 口 加 tomatie compute from tooling Feeds and speeds £j vi HE, 在 
中 输入 值 3300。 其 余 参 数 杀 用 系统 默认 设置 值 。 

Step4. 设置 刀具 路 径 参 数 。 








(D 定义 加 工 参数 。 单 击 skinins 选项 卡 , 然后 在 Ten reth style; nu 
选项 ， 在 Mehinine tolerance: 文本 框 中 输入 值 0.01， 

(3) SEXUS c pu DIE og e, 在 SA ve p REM 
项 ， 在 We distance between pass: 文本 框 中 输入 值 2, dp Mi. distance Between passi 文本 框 中 答 
Add 0.2, gE Selor hsigt: 文本 框 中 输入 值 0.01。 

(4) 定义 轴 向 参数 。 单 击 | 各 刘 . | 选项 卡 ， 在 由 tirpass: 下 拉 列 表 中 选择 
Tamber of levels: 文本 框 中 输入 值 1, 在 Weimm cut depth: 
文本 框 中 输入 值 1. 


(5) 定义 区 域 参数 。 单 击 | zone 



































选项 卡 ， 在 Te Eh ERE 
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Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 采 用 系统 默认 的 参数 议 置 。 

Step6. 刀 路 仿真 。 在 “Sweeping.3” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay" pg ral, 
系统 弹出 “Sweeping.3” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.2.23 所 示 。 

Step7. 在 “Sweeping.3” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 9 EE ha, REE“ Sweeping.3” 对 
wE (一 ) nuda S E Poo, 








Task9. 投影 加 工 (M) 


Step1. 设置 几何 参数 。 





系统 弹出 “Sweeping.4” 对 话 框 (一 )。 

(2) 定义 加 工区 域 。 

D 单 击 “几何 参数 ”选项 卡 [ | 

(2) 单 击 “Sweeping.4” 对 话 框 《一 ) 中 的 目标 零件 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 整个 目标 零 
件 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 女 标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Sweeping.3” 对 话 框 (一 )。 

( 引 石 击 “Sweeping.4” 对 话 框 (一 ) 中 的 加 工 边界 感应 区 ， 在 弹出 的 快捷 来 单 中 选择 
Lini: 令 ， 人 然后 在 图 形 区 中 选取 图 6.2.24 所 示 的 模型 表面 〈 共 9 个 面 )， 在 图 
形 区 空白 处 双击 女 标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Sweeping.4” 对 话 框 (一)。 



































选取 模型 表面 、 





N 





图 6.2.23 ”显示 刀 路 轨迹 图 6.2.24 定义 加 工 边 界 


Step2. 定义 刀具 人 参数。 系统 目 动 沿用 了 上 一 把 刀具 “T3 End Mill D 6", 这 里 不 做 调整 。 
Step3. 定义 进 给 率 。 


m— 9 


—— 








"achimine: 文本 框 中 输入 值 1500; 取消 
Machining: 文本 框 


ch péj H Automatic compute from tooling Feeds and speeds £3 YEHE, 在 
选中 Spindle Speed 区 域 中 的 口 加 tomatie compute from tooling Feeds and speeds £3 vi HE, 在 
中 输入 值 3500。 其 余 参 数 采 用 系统 默认 设置 值 。 
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Step4. 设置 刀 上 其 路 任 参 数 。 











(2) 定义 加 工 参数 。 单 击 "iniae: 选项 卡 , 然后 在 TT path style: 下 拉 列 表 中 选择 攻 
选项 ， XE Machining tolerance: 文本 框 中 输入 值 0.01. 











vE 
项 ， 在 We distance between pass: 文本 框 中 输入 值 1, dp m distance between pass: 文本 框 中 输 
AH 0.2, fp?cablem height: 文本 框 中 输入 值 0.01. 














(4) 定义 轴 向 参数 。 单 击 | 息 记 .| 选项 卡 ， 在 altiores: 下 拉 列 表 中 选择 











文本 框 中 输入 值 1。 

(5) 定义 区 域 参数 。 单 击 .Zene .| 选项 卡 ， 在 Un 下 拉 列 表 中 选择 
在 Met herizental slope: 文本 框 中 输入 信 15. 

Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 采 用 系统 默认 的 参数 设置 。 

Step6. 思 足 仿真 。 在 “Sweeping.4” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 于 | 
系统 弹出 “Sweeping.4” 对 话 框 (二 )， 日 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.2.25 所 示 。 

Step7. 在 “Sweeping.4” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 9 mE, Apr Sweeping.4” 对 
话 框 (一 ) ph SE Po, 











选项 ， 














图 6.2.25 ”显示 思路 轨迹 
Task10. 螺旋 加 工 


Stagel. 螺旋 加 工 (1) 


Stepl. 在 特征 树 中 选择 “ Sweeping.4 ( Computed)” $T A, A ai F AA 





ME C T 
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(2) 定义 加 工区 域 。 单 击 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 目标 零件 感应 区 ， 在 图 
形 区 选取 整个 目标 零件 ， 在 图 形 区 空 日 处 双击 也 标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Sprial milling.1” 对 
话 框 (一 )。 

(3) 定义 加 工 边 界 。 右 击 “Sprial milling.1” 对 话 框 中 的 加 工 边 界 感应 区 ， 在 弹出 的 快 
捷 亲 单 中 选择 iissat 和 his 区 从 令 ， 人 然后 在 图 形 区 中 选取 图 6.2.26 所 示 的 模型 表面 ， 在 图 
形 区 衬 昌 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 )。 

Step3. 4E X.) HZ 

(D 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 988 | 选项 卡 。 

(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 明胶 钮 ， 选 择 端 铣 刀 作为 
WEA 

(3) 刀具 命名 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 Hane 文本 框 中 输入 “T4 End Mill 
D 10” 并 按 Enter 键 。 

(4) 设置 刀具 参数 。 在 “Sprial milling.1" XWEP Nep Hend tool 复 选 杠 ， 单 


areh, ppi entr 选项 卡 ， 然 后 设置 图 6227 所 示 的 刀具 参数 






































Geometry | Technology | Feeds & Speedz |Compi al t| 


Hominal diameter ID]: [om E 
` ill 
选取 模型 表面 Corner radius (Rc]: Dnm ET 


Overall length (LJ: 


Ümm 
Cutting length ILe]: Ümm 
Length (1): Ümm 


Body diameter [dh]: [om E: 
Hon cutting diameter Mne]: Dnm E 


图 6.2.26 定义 加 工 边界 图 6.2.27 ”定义 刀具 参数 

Step4. 定义 进 给 率 。 

(D 进入 进 给 率 设置 选项 卡 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 Ss 选项 卡 。 

(2) 设置 进 给 率 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 的 S98 选项 卡 中 取消 选中 saste 区 
域 中 的 上 ENSO fg Vig, zpMachining: yr AEP AE 1200; HX 
消 选 中 spindle Speed X dkh i H Automati c compute from tooling Feeds and Speeds 4 YEME, a3 文本 
框 中 输入 值 2300。 其 余 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 














(2) 定义 刀具 路 径 类 型 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 的 9b peth style: 下 拉 列 表 
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FF 3c T Ml 45 77. 。 

(32 定义 切削 参数 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一) pA Machining | MEJE, 然 
后 在 tine node: 下 拉 列 表 中 选择 国 园 项， 选中 T Aras stay on botton 复 选 框 ， 其 他 选项 采 
用 系统 默认 设置 。 

(4) EASA. A eia hene, age" distance between pass: 文本 框 中 输入 
值 S， 其 他 选项 采用 系统 默认 议 置 。 

(5) 定义 轴 向 参数 。 单 击 |. 蔚 记 .| 选项 卡 ， 然 后 在 "ete | 下拉 列表 中 选择 ER 和 
项 ， 在 “ner of levels: 文本 框 中 输入 值 1， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 丸 路径 。 采 用 系统 默认 的 设置 。 

Step7. 刀 路 仿真 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” jel, 
系统 弹出 “Sprial milling.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.2.28 所 示 。 

Step8. 在 “Sprial milling.1> 对 话 框 (二 ) 中 单 击 9 989 he, 然后 单 击 “Sprial milling.1" 
对 话 框 (一 ) 中 的 9 9e iur. 


























图 6.2.28 ”显示 思路 轨迹 
Stage2. 螺旋 加 工 (2) 


Stepl. 复制 和 粘贴 加 工 操作 。 

CD 在 特征 树 中 右 击 “Sprial milling.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 在 系统 弹出 的 快捷 菜 
单 中 选择 

(2) 再 次 右 击 “Sprial milling.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选 


E | £ M 人 ^ 
E 粘贴 命令 。 





RB ^ o 








(3) 在 特征 树 中 双击 新 增加 的 “Sprial milling.2 “Computed)” 节 点 ， 系 统 弹 出 “Sprial 
milling.2” 对 话 框 (一 )。 
Step2. 定义 儿 何 参数 。 





(2) 定义 加 工 边 界 。 右 击 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 加 工 边界 感应 区 ， 在 弹 
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出 的 快捷 菜单 中 选择 用 靖 命 令 ， 再 次 右 击 加 工 边 界 感 应 区 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 
二 全 今 ， 人 然后 在 图 形 区 中 选取 图 6.2.29 所 示 的 模型 表面 ， 在 图 形 区 空白 处 双 

击 鼠 标 左 键 ， 系 统 返回 到 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一)。 

Step3. 定义 其 余 参 数 。 其 余 参 数 的 设置 与 Sprial milling.1 相同 ， 此 处 不 做 调整 。 

Step4. 思路 仿真 。 在 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay" pog el 
系统 弹出 “Sprial milling.2” 对 话 框 (二 )， 晶 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.2.30 所 示 。 

Step5. 在 “Sprial milling.2” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 9 确定 咏 钮 ,然后 单 击 “Sprial milling.2” 
对 话 框 C—O pir 9 999 [car 
































选取 模型 表面 








图 6.2.29 ”定义 加 工 边界 图 6.2.30 ”显示 思路 轨迹 
Task11. 保存 文件 
ZH [BEES 今 ， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 
名 Wastebin Cover Cavity, An RED pu 即 可 保存 文件 。 





6.3 [mW $m IL 








在 机 械 零 件 的 加 工 中 ， 加 工 工艺 的 制定 是 十 分 重要 的 ， 一 般 先 是 进行 粗 加 工 ， 再 进行 
精 加 工 。 粗 加 工时 ， 刀 有 具 进 给 量 大 ， 机 床 主轴 的 转速 较 低 ， 以 便 切 除 大 量 的 材料 ， 提 高 加 
工 的 效率 。 在 进行 精 加 工时 ， 刃 有 具 的 进 给 量 小 ， 主 轴 的 转速 较 高 ， 加 工 的 精度 高 ， 以 达到 
零件 加 工 精度 的 要 求 。 该 凹 模 的 加 工 工艺 路 线 如 图 6.3.1 和 图 6.3.2 所 示 。 
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等 高 粗 加 工 对 零件 进行 带 有 余 量 的 粗 铣 加 工 。 


对 零件 型 腔 的 侧 壁 面 进 行 的 半 精 加 工 。 


对 和 零件 型 腔 的 侧 壁 面 陡峭 部 分 进行 的 精 加 工 。 


投影 加 工 (一 ) 对 零件 型 腔 的 两 个 半圆 柱 面 进行 的 精 加 工 。 


投影 加 工 Z) 对 零件 型 腔 的 平坦 曲面 进行 的 精 加 工 。 





螺旋 加 工 对 零件 型 腔 的 确 部 平面 进行 的 精 加 工 。 








对 零件 中 的 小 平面 和 顶部 大 平面 进行 的 精 加 工 。 





图 6.3.1 ”加工 工艺 图 go 


加 工 而 
N 








a) 等 高 粗 加 工 b) 等 高 线 加 工 (一 ) c) SERRI C) 


ME 


\ 





f) 螺旋 加 工 e) 投影 加 工 (Z) d 投影 加 工 (一 ) 


ani 


9 
9 





g) 型 腔 铣 前 


图 6.3.2 ”加工 工艺 图 (Z) 
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Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模 块 


Stepl. 打开 模型 文件 D:\cat21. — a -plane SHUT CATPart. 
Step2. X Foo E — i — 2E 
“ Surface Machining" TS. 


Task2. 零件 操作 定义 


Stepl. 进入 零件 操作 对 话 框 。 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 节 点 ， 系 统 弹 出 “Part 
Operation ”对话 框 。 

Step2. 机 床 设 置 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 “Machine” pa el 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine" pog e 保持 系统 默认 设置 ， 然 
后 单 击 总 确定 上 控 钮 ， 完 成 机 床 的 选择 。 

Step3. XE X JI LA s ZR e 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 gp 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1" XJ itf. 

(2) 在 对 话 框 中 fes Name :文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 Machining Axis.1 并 按 Enter 键 ， 
此 时 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 变 为 “Machining Axis.1?” 
对 话 框 。 

(3) 单 击 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 6.3.3 Przs RI ex E 29 0 L5 
标 系 的 原点 〈 显 示 毛 坏 零 件 )， 系 统 创建 图 6.3.4 所 示 的 加 工 坐 标 系 。 

(4) 单 击 BEE, SERM TERRE. 





人 大 











选取 此 点 创建 加 工 坐 标 系 
N N 


N 





RE: munem 








图 6.3.3 XUI LA s SRA 图 6.3.4 创建 加 工 举 标 系 


Step4. 选择 毛 坏 零 件 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 tu eum " 

(2) 选择 图 6.3.5 所 示 的 零件 作为 毛 坏 零件， 在 图 形 区 空白 处 双击 限 标 左 键 ， 系统 回 到 
“Part Operation ”对话 框 。 

Step5. 选择 加 工 目标 零件 。 
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(1) 在 图 6.3.6 所 示 的 特征 树 中 右 击 “Rough stock.1” 布 点 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 








(2) 单 击 “Part Operation" XJ iderp my Hz. 


(35 选择 图 6.3.7 所 示 的 零件 模型 作为 目标 加 工 零件 ， 在 图 形 区 衬 日 处 双击 鼠标 左 键 ， 
系统 回 到 “Part Operation" 对话 框 。 


| ao) ProcessList 


=- ProductList 


Toy plane Cavity ( 














change point 


Toy plane Cavity 





2xy 平面 
: yz 平面 
m4zx 平面 
| B 插件 几何 体 
+È 
E &-Z ResourcesList 
O satum 图 6.3.6 “特征 树 E637 加 工 目标 零件 


Step6. 定义 安全 平面 。 

(1) 单 击 “Part Operation" xat item. 

(20 选择 参照 面 。 在 图 形 区 选取 图 6.3.8 所 示 的 目标 零件 表面 作为 安全 平面 参照 ， 系 统 
创建 一 个 安全 平面 。 

G) 右 击 系 统 创 建 的 安全 平面 , 在 弹出 的 快捷 末 单 中 选择 了 i 从 今 ， 条 统 强 出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 中 smess 文 本 框 中 输入 值 10。 单 击 [号 确定 于 < 钮 ， 完 成 安全 平 
面 的 定义 (图 6.3.9)。 























Pul ch int 
> change poin 


m € £ 2 - oM F F 
E A dora: iea p x 3 yt y qom Ss. &. d 





al change point 


图 6.3.8 ”选取 安全 平面 参照 图 6.3.9 ”创建 安全 平面 
Step7. Jit; “Part Operation" titer e 确定 jj 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 





Task3. 等 高 粗 加 工 


Stepl. 定义 几何 参数 。 

(1) 在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 荣 单 配 宇 
| — E 一 ， EREENW. 40 ossis 
作 ， 系 统 弹出 ”Roughing.1” 对 话 框 〈 一 )。 











Machining lperationsz 


352 CATIA V5R21 数控 加 工 教程 


m— 








标 零 件 感应 区 ， 在 图 形 区 选择 整个 目标 加 工 堆 件 作 为 加 工 对 象 ， 在 网 形 区 空 日 处 双击 鼠标 
左 键 ， 系 统 返 回 到 “Roughing.1” 对 话 框 (一 )。 
Step2. 定义 思 其 参数 。 











(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) Pi 选择 端 铣 刀 作为 
J 

(3) 刀具 命名 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 me 文本 框 中 输入 “T1 End Mill D 
10”。 





(4) 设置 刀具 参数 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 取消 选中 口 弄 17end tol 复 选 框 ， 
mou; Mere2? fgg, pry "mtrY 选项 卡 ， 然 后 设置 图 6.3.10 所 示 的 刀具 参数 。 
A 定义 进 给 率 。 






Hame: Rouehine. 1 


Comment: 











Feedrate 


[ | &utomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: Foom_mn E 
Machining: Foom_mn E 
Retract: PODUmm mn E 


Geometry Technology | Feeds & Speeds | Conp: 4 | | -一 
Spindle Speed 


Hominal diameter |I: om E] 

L] kutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 
Corner radius (Re): Enn EI "d Spindle output 
Overall length (L): Foomn E Machining: [Loon turn mn ET 


Cutting length (Lc): Dem Unit: mmm = 


Length (1): 


Body diameter [dh]: hsm B 
Hon cutting diameter Da): Pm  ——  — B 十 review i 
tting t | nè Ə 确定 | r | 2 xw || 
图 6.3.10 ”定义 刀具 参数 图 6.3.11 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 
Ha 定义 刀 mE = 





Quality: [Eough "| Compute | 
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WEE. 














(50 其 他 选项 卡 中 的 参数 采用 系统 默认 的 设置 但。 
Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 








(2) gE Macro Management pc Ja rh ft i de terze o eM. UG E lee Riera 
选项 ， 在 “ns met 文本 框 中 输入 值 5。 

(3) 在 -Mere Managanent [x jr t deor e e. PU da P. 

(4) E Macro Wasagenent [x rp fr] ZENE p e bel. PU b T TL. 

Step6. 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 * 央 ， 系 统 弹 出 
“Roughing.1” 对 话 框 (二 )， 明 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.3.12 所 示 。 

Step7. 在 “Roughing.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 砷 -确定 匀 钮 ， 然 后 在 “Roughing.1” 对 
话 框 (一 ) 中 单 击 S E hug. 








$E 






s. 














图 6.3.12 显示 思路 轨迹 
Task4. 等 高 线 加 工 (一 ) 








合 令 ， 插 入 一 个 等 局 线 加 工 操作 ， 系 统 弹出 “ZLevel.1” 


对 话 框 (一 )。 
Step2. 定义 儿 何 参数 。 


PT 





(20 设置 加 工区 域 。 单 击 图 6.3.13 所 示 的 目标 零件 感应 区 ， 选 择 整 个 目标 零件 模型 作 
为 加 工 对 象 ， 在 图 形 区 空 日 处 双击 孔 标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “ZLevel.1” 对 话 框 (一)。 
G) 设置 加 工 项 面 。 单 击 图 6.3.13 所 示 的 项 面 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 图 6.3.14 所 示 的 
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模型 表面 ， 系 统 返回 到 “ZLevel.1” 对 话 框 (一)。 
(4) 设置 加 工 余 量 。 双 击 图 6.3.13 PI [fy 9 9 9*5 (Offset on part: 1mm) 字样 ， 


在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 5, 单 击 9 9€ Ig , Ak 2] 
*ZLevel.1" xh C—2. 


———————------- 


1 1 
v Giner vn oor 5 ln 
Bus ca cei T Lan 







HT Mi 
eee SY 
L 
Pd 选取 该 模型 表面 
Ef Vs 
Decr? pontis) 4 zz 
目标 零件 感应 区 á 
achining ÀAxiz.1 
T 
图 6.3.13 ”感应 区 图 6.3.14 ”定义 加 工 顶 面 


Step3. 定义 思 具 参数 。 


—— 


(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 明 | 按钮， 选择 端 铣 刀 作为 加 
IJJA. 





(3) 刀具 命名 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 e 文本 框 中 输入 “T2 End Mill D 6" 
并 按 下 Enter 键 。 


(4) 设置 刀具 参数 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 C—9 pi dere hose, iz ome | 


PPP 


选项 卡 ， 然 后 设置 图 6.3.15 所 示 的 刀具 参数 ， 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 值 。 





Geometry | Technology | Feeds & Speeds | Conp: ajel 
Hominal diameter (I): 


T 
Corner radius (Rc): Em — BH 
Dverall length (L): pm — — EB 
Cutting length (Lc): Ümm 
Length (1): Ümm 
Body diameter (dh): [omm B 


Hon cutting diameter Mne]: Dnm E 
图 6.3.15 ”定义 刀具 参数 


E 


Step4. 定义 进 给 率 。 


(1) 进入 进 给 率 设置 选项 卡 ,在 “ZLevel.1” 对 话 框 ( 一 ) 中 单 击 “ 进 给 率 ” 选 项 葬 | 


— 
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Hame: ELevel. 1 





Comment : 


Feedrate 
L] kutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: Foonm_mn ET 
Machining: Foom mn EX 
Retract: Fooom mn ET 





Spindle Speed 
L] katomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


[d Spinde output 


Machining: pontua mn 图 


Ángular * 


Unit: 





Quality: [Rough =| TIRE | 


-—J 六 ”确定 | Preview | w- 取消 | 
图 6.3.16 “WHAK” WMF 
Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 








(2) 定义 加 工 参数 。 在 “ZLevel.1 ”对 话 框 (一 ) di "Mma 选项 卡 ， 然 后 在 
Machining tolerance: 文本 框 中 输入 值 01， 在 Cutie mu: 下 拉 列 表 中 选择 国 国 先世， 其 他 选项 
采用 系统 默认 设置 。 

(3) 定义 轴 向 参数 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 [ ssh hemp, ger 下 
hose o, enne eem pass 文本 框 中 输入 值 05， 在 Sale fne 文本 
框 中 输入 值 0.25。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 采 用 系统 默认 的 参数 议 置 。 

Step7. 思路 仿真 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay" pg], ES 
统 弹 出 “ZLevel.1” 对 话 框 (二 )， 日 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.3.17 所 示 。 























qom om m = o OO m m m m m m 


-— e = l 





图 6.3.17 显示 刀 路 轨迹 





Step8. 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 9 确定 j 护 钮 ， 然 后 单 击 “ZLevel.1” 对 话 


356 CATIA V5R21 数控 加 工 教程 


E (一 ) 中 的 S 9999 Ioa. 
Task5. 等 高 线 加 工 (二 ) 


Stepl. 复制 和 粘贴 加 工 操 作 。 
(1) 在 特征 树 中 右 击 “ZLevel1 (Computed)” 贡 点， 然后 在 系统 弹出 的 快捷 荣 音 中选 





Fa 粘贴 





(35 在 特征 树 中 双击 新 增加 的 “ZLevel2 〈Computed)” 点， 系统 弹出 “ZLevel.2?” 
对 话 框 (一 )。 
Step2. 定义 几何 参数 。 


m——O 





(2) 设置 加 工 余 量 。 双 击 图 6.3.18 所 示 的 9e e 013 99 (Offset on part: 0. 5mm) 字样 ， 
在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 0, 单 击 9 9898 Pese, 系统 返回 到 “ZLevel.2” 
对 话 框 (一 )。 

(3) 定义 检查 区 域 。 单 击 图 6.3.18 所 示 的 检查 区 域 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 图 6.3.19 所 
示 的 模型 表面 ， 在 图 形 区 空 昌 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返回 到 “ZLevel.2” 对 话 框 (一 )。 














ww 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


E 1 
Nat ca poet 3 san 


fri? cm cn | Ren 
febri Boer 
eee 项 面 感应 区 
pp 
pp 
,7 选取 模型 表面 
1 


^, 






Peor? ponia] 
目标 零件 感应 区 ” 





图 6.3.18 ”感应 区 图 6.3.19 ”定义 检查 区 域 





Step3. 定义 刀具 参数 。 系 统 自动 沿用 了 刀具 “T2 End Mill D 6”， 这 里 不 做 调整 。 
Step4. 定义 进 给 率 。 系 统 日 动 沿 用 前 一 个 操作 的 设置 ， 这 里 不 做 调整 。 
Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 


(20 定义 加 工 参数 。 在 “ZLevel.2” 对 话 框 (一) 单 击 eme 选项 卡 ， 然 后 在 
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lackning tolere 文本 框 中 输入 值 0.01， 在 Pme me eng dep Mo sco 
采用 系统 默认 设置 。 

(3) 定义 轴 向 参数 。 在 “ZLevel.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 | 选项 卡 ， 在 stepere: 下 
ydp oi, c inte between pass 文本 框 中 输入 值 02， 在 scalep fei 文本 
框 中 输入 值 0.01. 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 采 用 系统 默认 的 参数 议 置 。 

Step7. 思路 仿真 。 在 “ZLevel.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay" pg], ES 
统 弹 出 “ZLevel.2” 对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 跨 轨迹 ， 如 图 6.3.20 所 示 。 

Step8. 在 “ZLevel.2” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 总 确定] 校 钮 ， 然 后 单 击 “ZLevel.2” 对 话 
框 (一 ) mir 9 99e fuc. 


Task6. 投影 加 工 (一 ) 














Step1. 设置 几何 参数 。 
(1) 在 特征 树 中 选择 “ZLevel.2 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 配 宇 
| => zl 令 , ] 征 入 一 个 投影 加 工 操 作 ， 
系统 弹出 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 )。 

(2) 定义 加 工区 域 。 











Machining lperationsz 





m—— 








D Arih "Sweeping.1" XJ itf C—O 的 目标 零件 感应 区 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 
鸯 全 令 ， 然 后 在 图 形 区 中 选取 图 6.3.21 所 示 的 模型 表面 作 为 加 工区 域 ， 在 图 形 区 
空 日 处 双击 限 标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 )。 

















选取 加 工区 域 
< 





图 6.3.20 ”显示 思路 轨迹 图 6.3.21 定义 加 工区 域 
Step2. 定义 刀具 参数 。 系 统 上 自动 沿用 了 上 一 把 刀具 “T2 End Mill D 6”, 这 里 不 做 调整 。 
Step3. 定义 进 给 率 。 


— As 


m— 





cH fg H Automati c compute from tooling Feeds and Speeds 4j Vi My, 在 文本 框 中 输入 值 600; 取消 选 
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中 spindle Speed 区 域 中 的 口 知 tematis compute from tooling Feeds and Speeds 4g Vi HE, n3 文本 框 中 
输入 值 2200。 其 余 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 


Step4. 议 置 刀具 路 径 参 数 。 





(2) 定义 加 工 参数 。 单 击 "hinin: 选项 卡 , Ago Tei path style: Ey gl dep vo e 
选项 ， 在 中 chinins tolerance: 文本 框 中 输入 值 0.01。 

(30 SEXUS FG E, uz tad ogg, get 下 拉 列 表 中 选择 i 
项 ， 在 Max. distance between pass: 文本 框 中 输入 值 0.5, TTE distance between pass: 文本 框 中 输 
入 值 0.1， 在 “中 文本 框 中 输入 值 0.01。 

(4) 定义 轴 向 参数 。 单 击 | 生计 .| 选项 卡 ， 在 tipas: 下 拉 列 表 中 选择 
Number of levels and Maximum cut depth ; 在 Humber of levels: 文本 框 中 输入 值 l, 在 Maximum cut depth: 
文本 框 中 输入 值 1。 

Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 采 用 系统 默认 的 参数 议 置 。 

Step6. 刀 路 仿 中 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” pg ral 
系统 弹出 “Sweeping.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.3.22 所 示 。 

Step7. 在 “Sweeping.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 9 mele, gd Sweeping.1” 对 
话 框 o) qué 9 9 Ip. 









































一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


图 6.3.22 ”显示 思路 轨迹 
Task7. 投影 加 工 (二 ) 
Stepl. 复制 和 粘贴 加 工 操作 。 
(1) 在 特征 树 中 右 击 “Sweeping.1 (Computed)” 市 点 ， 然 后 在 系统 弹出 的 快捷 末 单 中 


ae Bn DA 


(20 FAA tE“ Sweeping. 1 (Computed)? $ R, Ja (E ZR A LAS] Dope EP] X TE Fa R5 











(3) 在 特征 树 中 双击 新 增加 的 “Sweeping.2 (Computed)? TA, 系统 弹 出 “Sweeping.2” 
对 话 框 (一 )。 
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Step2. 设置 几何 参数 。 


PT 





(2) 右 击 “Sweeping.2” 对 话 框 (一 ) 的 目标 零件 感应 区 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 
国人 ,再 次 证 币 目标 零件 感应 区 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国 SE 时 于 4 人， 外 后 
在 图 形 区 中 选取 图 6.3.23 所 示 的 模型 表面 作为 加 工区 域 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 
系统 返回 到 “Sweeping.2” 对 话 框 (一 )。 

Step3. 定义 刀具 参数 。 系 统 目 动 沿用 了 上 一 把 刀具 “T2 End Mill D 6", 这 里 不 做 调整 。 

Step4. 定义 进 给 率 。 系 统 自动 沿用 前 一 个 操作 的 设置 ， 这 里 不 做 调整。 

Steps. 议 置 刀具 路 径 参 数 。 


























(2) 定义 切削 方向 。 单 击 图 6.3.24 中 所 示 的 切削 方向 感应 区 ， 系 统 弹出 “Maching” 对 
话 框 ， 在 图 形 区 选取 图 6.3.25 所 示 的 模型 边线 定义 切削 方向 , 单 击 “Maching” 对 话 框 中 的 
[9 mE hea, RAEE] *Sweeping.2" HE (一 )。 

(3) 其 余 选项 卡 中 的 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 











切削 方向 感应 区 





图 6.3.23 ”定义 加 工区 域 图 6.3.24” 切 前 方 同 感应 区 
Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 采 用 系统 默认 的 参数 议 置 。 
Step7. 刀 路 仿 趴 。 在 “Sweeping.2” 对 话 框 《〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” pcs el 
系统 弹出 “Sweeping.2” 对 话 框 二)， 日 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.3.26 所 示 。 
Step8. 在 “Sweeping.2” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 总 确定 ] 扩 钮 ， 然 后 在 “Sweeping.2” 对 
话 框 (一 ) 中 单 击 9 meu. 

















图 6.3.25 ”定义 切 前 方 回 图 6.3.26 ”显示 刀 路 轨迹 
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Task8. 螺旋 加 工 


Stepl. 在 特征 树 中 选择 “Sweeping.2 (Computed )” 广 点， 然后 选择 下 拉 有 来 单 
= Machining Üperations  * [d = Milling 
JE €—9. 
Step2. 定义 几何 参数 。 





命令 ， 系统 弹 出 “Sprial milling.1” 对 话 


Pr 





(2) 定义 加 工区 域 。 右 击 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一) 中 的 目标 零件 感应 区 ， 在 弹 
出 的 快捷 亲 单 中 选择 Eni 时 出 舍 令 ， 然 后 在 图 形 区 中 选取 图 6.3.27 所 示 的 模型 表面 作为 
加 工区 域 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返回 到 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 )。 

Step3. 定义 思 具 参数 

(D 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 986 选项 卡 。 

(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 昌 按钮， 选择 端 铣 刀 作为 
加 工 刀 具 。 

(3 ) 刀具 命名 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 Hae 文本 框 中 输入 “T3 End Mill 
D 8" jfj& F Enter 键 。 

(4) 设置 刀具 参数 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 〈 一 ) pyp L1 Bstt-end tool 复 选 


JE, gpeg, gni enter 选项 卡 ， 然 后 设置 图 6328 所 示 的 刀具 参数 。 


AEN -一 




















Geometry | Technology | Feeds & Speeds |Compi al | 


Hominal diameter (IJ: Emm E 
Corner radius (Rc): Enn ET 
Overall length (LJ: [oom ET 


Cutting length (Lc): Dmm 


Length (1): 


Ümm 


Body diameter (dh): [sm EI 
Hon cutting diameter Mne]: Dnm E 





图 6.3.27 定义 加 工区 域 图 6.3.28 ”定义 刀具 参数 


Step4. 定义 进 给 率 。 

(D 进入 进 给 率 设置 选项 卡 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 Ss 选项 卡 。 

(2) 设置 进 给 率 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 的 B 选项 卡 中 取消 选中 对 二 se 区 
Jp fél Automatic compute fron tooling Feeds and Speeds fg pug, jyMachining 文本 框 中 输入 值 600; 取消 
选中 spindle Speed 区 域 中 的 口 加 tomatie compute from tooling Feeds and Speeds £3 v kir, 3 文本 框 
中 输入 值 2200。 有 其余 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 
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Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 


— 








TE ER 

(2 定义 切削 参数 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一) pA ! achining x | 选项 卡 ， YR 
后 在 ttie mode Egg o e, ge ffet en omen 文本 框 中 输入 值 2， 选 中 
E Aways stay on botton 复 选 枉 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

(4) 定义 径 向 参数 。 单 击 eia | 选 项 卡 ， 然 后 在 ten distance between pass: 文本 框 中 输入 
值 3， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

C5) 定义 轴 向 参数 。 单 击 | .各 这 .| 选项 卡 ， 在 mber of levels: 文本 框 中 输入 值 1， 其 他 选 
项 采用 系统 默认 设置 。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 


(1) 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Sprial milling.12” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “ 进 刀 / 退 











(2) 4EXOGB 7JER Te. fE Macro Nanagenent DORT FIAT | dd, AUC "Me 下 拉 
pisc os Rs ， 依 次 单 击 多 按钮 和 鹤 按 钮 ， 设 置 退 刀 运动 。 

Step7. 刀 路 仿真 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” pog el 
系统 弹出 “Sprial milling.1” 对 话 框 (二 )， 量 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.3.29 所 示 。 




















图 6.3.29 ”显示 思路 轨迹 
Step8. 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 意 确定 上校 钮 ,然后 单 击 “Sprial milling.1” 
对 话 框 (一 ) 中 的 总 确定 | 按钮 。 


Task9. 型 腔 铣 削 ( 一 ) 








Stepl. 在 特征 树 中 选择 “Sprial milling.1 Computed )” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 
人， 系统 弹出“ Pocketing.1 ”对 话 框 〈 一 )。 
Step2. 定义 儿 何 参数 。 
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(2) 单 击 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 底面 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 图 6.3.30 所 示 的 
模型 表面 ， 系 统 返 回 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 )。 

Step3. 定义 思 具 参数 。 

(D 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 888 选项 卡 。 

(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 昌 按钮， 选择 端 铣 刀 作为 加 
TI A 

(3) 刀具 命名 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 Hane 文本 框 中 输入 “T4 End Mill D 
10” 并 按 下 Enter Ë. 

(4) 定义 刀具 参数 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 取消 选中 口 珀 1 ed tool 复 选 框 ， 


单 击 225 池上 六 钮 ， 单 市 ewmety 选项 卡 ， 然 后 设置 图 6.3.31 所 示 的 刀具 参数 。 








Technology | Feeds & Speeds [Compi a] | 


Hominal diameter (IJ: om E 
Corner radius (Rc): Enn el 
Dwerall length (LJ: [oomm E 


Geometry 








Cutting length [Lc]: Ümm 
、 Length (11: Ümm 
Y " Body diameter (db): [ro el 
选取 模型 表面 i 一 一 一 一 全 
Hon cutting diameter Mne): mm 
图 6.3.30 “定义 加 工 底面 图 6.3.31 定义 几 具 参数 


Step4. 定义 进 给 率 。 

(1) 进入 进 给 率 设置 选项 卡 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) pujas B8 oso. 

(2) 设置 进 给 紊 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 的 S 选项 卡 中 取消 选中 区 域 
中 的 口 加 tonatie compute from tooling Feeds and Speed] iM, 在 中 mins: 文本 框 中 输入 值 800; 取消 选 
中 Spindle Speed 区 域 中 的 口 加 tomatie compute from tooling Feeds and Speeds 复 1 选 框 ， 二 RN 文本 框 中 
输入 值 2000。 其 余 参 数 采 用 系统 默认 设置 值 。 

Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 

















(2) 定义 刀具 路 径 类 型 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 一 ) 的 P9 Ba ste 下 拉 列 表 中 
MEL Iseindil PEDE 

"Ep(—s"VC RS 
Direction o£ eut: K jy gl ze p t P o, Po RC HH ZR AERA VERS 

(40 xE Xe IR] ZZ. Hadr 
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项 ， 在 ehane; 文本 框 中 输入 值 60， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 
(5) 定义 轴 向 参数 。 单 击 

Jj, fp Mmber of levels: 文本 框 中 输入 值 1， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 
Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 

















(2) 定义 进 万 路径 。 在 -Hasrs Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 
nope coge Adam P sme. 

(3) 定义 退 万 路径。 在 -aers Management. 区 域 的 列表 框 中 选择 
Boc. ces Am eun. 

Step7. 刀 路 仿 趴 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 〈《 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” kail, 
系统 弹出 “Pocketing.1” 对 话 框 (二 )， 旦 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.3.32 所 示 。 

Step8. 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 9 E eun, And * Pocketing.1 " 
对 话 框 (一 ) 中 的 S9 9*9 egi, 


proach ; 然后 在 Made: | 下 











> YR Jo TE F 























Task10. 型 腔 铣 削 ( 二 ) 


Stepl. 复制 和 粘贴 加 工 操作 。 
(1) 在 特征 树 中 右 击 “Pocketing.1 (Computed)? TA, Y Jr E A A h A AE S e h 
it frasi: ^. 


(2 ) 再 次 右 击 “Pocketing.1(Computed) "15 A, 4A Je E AR E69 HII PE se Ro rn XE BE Fa R5 
^ A 
X o 











a 


(3) 在 特征 树 中 双击 新 增加 的 “Pocketing.2 (Computed)” 市 点 ， 系统 弹出 “Pocketing.2” 
对 话 框 (一 )。 

Step2. 设置 几何 参数 。 

(1) 定义 加 工区 域 。 


PT 





O 右 击 图 6.3.33 所 示 的 底面 感应 区 。 vede o pb po ^. 然 后 单 击 





364 CATIA V5R21 数控 加 工 教程 





压 面 感应 区 ， 在 图 形 区 中 选取 图 6.3.34 所 示 的 模型 表面， 系统 返回 到 “Pocketing.2” 对 话 框 
(~ 

© 右 击 图 6.3.33 Bros PH RN PC, E h REE h 0c PE d dll 17 2 ; 
再 次 右 击 侧 面 感应 区 ， 在 弹出 的 快捷 沫 单 中 选择 命令 ,然后 在 图 形 区 中 选 
IU] 6.3.35 所 示 的 模型 表面 。 在 图 形 区 衬 白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Pocketing.2” 对 
WAE ~); 

















By B oundary of Faces 

















FIM MN TER eee les tas 
侧面 感应 区 





Dise em Dar? Poser E ilon 
fse er Herd Dnundarr ? Dine 





fse mm Poo E ilen Hort ! [asde | 
图 6.3.33 ”感应 区 图 6.3.35 ”定义 加 工 侧面 


(2) 定义 轮廓 余 量 。 双 击 网 6.3.33 所 示 的 “Offset on Contour: 0mm” F$, ERAM 
出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 -5， 然 后 单 击 S 9E Deor. 

Step3. 定义 刀具 参数 。 系 统 目 动 治 用 了 上 一 把 刀具 “T4 End Mill D 10", 这 里 不 做 调整 。 

Step4. 定义 进 给 深 。 系 统 日 动 沿 用 前 一 个 操作 的 设置 ， 这 里 不 做 调整 。 

Step5. 设置 刀具 路 径 参 数 。 系 统 目 动 沿用 前 一 个 操作 的 设置 ， 这 里 不 做 调整 。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 丸 路径。 系统 目 动 治 用 前 一 个 操作 的 设置 ， 这 里 不 做 调整 。 

Step7. 刀 路 仿真 。 在 “Pocketing.2” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay" pog nl 
系统 弹出 “Pocketing.2” 对 话 框 《二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 网 6.3.36 所 示 。 














图 6.3.36 ”显示 思路 轨迹 
Step8. 在 “Pocketing.2” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 9 mele, A “Pocketing.2” 对 
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iE (一 ) miu; 9 99 ug, 
Task11. 保存 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 因 一 > 辕 3 二 命令 ， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
toy plane, t EE | 必 钮 即 可 保存 文件 。 








6.4 凹 模 加 工 





目前 ， 随 着 塑料 产品 越 来 越 多 ， 模 具 的 使 用 也 越 来 越 多 。 模 具 的 型 腔 形 状 往往 都 十 分 
复杂 ， 加 工 的 精度 要 求 也 较 高 ， 一 般 的 传统 加 工 工艺 设备 难以 满足 模具 加 工 的 要 求 ， 但 随 
E CAM 和 数控 技术 的 发 展 ， 已 有 效 地 解决 了 这 一 个 难题 。 本 节 以 一 个 简单 的 凸 模 加 工 为 例 
介绍 模 上 其 的 加 工 。 

该 凸 模 的 加 工 工 艺 路 线 如 几 6.4.1 和 图 6.4.2 所 示 。 











等 高 粗 加 工 以 垂直 于 刀具 轴线 的 刀 路 逐 层 切除 较 多 的 材料 。 
对 目标 零件 所 有 面 进行 半 精 加 工 。 

投影 加 工 对 目标 零件 的 陡峭 分 型 面 进行 精 加工 。 

等 高 线 加 工 对 目标 零件 的 较 陡 峭 的 凸 台 侧 壁 面 进行 精 加 工 。 








对 目标 零件 的 带 岛屿 的 平面 进行 精 加 工 。 
对 目标 零件 中 窒 小 凹 槽 底面 进行 精 加 工 。 
对 目标 零件 中 凹 槽 轮 廊 进 行 清 根 加 工 。 
对 目标 零件 中 小 的 凸 台 顶 面 进行 精 加 工 。 
对 目标 零件 的 平坦 分 型 面 进行 精 加 工 。 


图 6.4.1 加 工 工艺 路 线 (一 ) 
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整体 工件 加 工 





a) 等 高 粗 加 工 b) 轮 廊 驱动 加 工 c) 投影 加 工 


^F TEE ALTE 


`~ 


侧面 加 工 


\ 





- - 





Ð 螺旋 加 工 (一 ) e) 2m eH d) 等 高 线 加 工 


加 工 面 加 工 面 


o w— 


g) 清 根 加 工 ho 螺旋 加 工 〈 二 ) i) 平面 铣削 





图 6.42 ”加 工 工艺 路 线 (二 ) 


Taski. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 


Stepl. 打开 模型 文件 D:\cat21.9\work\ch06\ch06.04\Soap Box Female.CATProduct。 
J p = ud y 、 
step2. 选择 下 拉 菜 单 国 —.222-—EH 一 过 ， 进 入 
“ Surface Machining” TS. 


Task2. 零件 操作 定义 





surface Machining 


AA 
dp 


Stepl. 进入 零件 操作 对 话 框 。 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 市 点 ， 系 统 弹 出 “Part 
Operation ”对话 框 。 

Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 “Machine” pog S] 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine" pagi, 保持 系统 默认 设置 ， 然 
后 单 击 总 确定 | 术 包 ， 完 成 机 床 的 选择 。 
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Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 mAh, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1" XJ itf. 

(2) 在 对 话 框 中 的 Sis Name : 文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 MyAxis 并 按 Enter 键 ， 此 时 对 
话 框 名 称 变 为 “MyAxis”。 





(3) 单 击 对 话 框 中 的 坐标 原点 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 6.4.3 所 示 的 点 作为 加 工 坐 标 系 的 
原点 ， 系 统 创建 图 6.4.4 所 示 的 加 工 坐标 系 ， 单 击 . 总 确定 上 钮 ， 完 成 加 工 坐 标 系 的 定义 。 


选择 此 点 创建 加 工 坐标 3 








图 6.4.3 ”选取 坐标 原点 图 6.4.4 ”创建 加 工 坐标 系 


Step4. 选择 毛坯 和 零件。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 aulem : 

(2) 选择 图 6.4.5 所 示 的 零件 作为 毛 坏 零件， 在 图 形 区 空白 处 双击 限 标 左 键 ， 系统 回 到 
^ Part Operation ”对话 框 。 

Step5. 选择 加 工 目 标 零件 。 

(1) 在 图 6.4.6 所 示 的 特征 树 中 右 击 “Rough (Rough.1)” 节 点 ， 在 弹出 的 快捷 亲 单 中 


人 
SEED. 


(2) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 n hey B 
(3) 选择 图 6.4.7 MRSE NME HRR, EREKE AAN h BUERZE SE, 
系统 回 到 “Part Operation" XJ iffi. 














选择 








P. P. R. 
$ ProcessList 
-- 








4 Part Operation.1l 

x Machining Process List.1 
iProductList 

$-U.soap box core (soap box core. 1) 
各 Soap box Core (Soap box Core. 1) 

d-d 

e a on 
VE, 3-axis Machine. 1 





图 6.4.5 ”毛坯 零件 图 6.4.6 ”特征 树 图 6.4.7 零件 模型 
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Step6. 定义 安全 平面 。 
(1) 单 击 “Part Operation" 对 话 框 中 的 之 按钮。 
(20 选择 参照 面 。 在 图 形 区 选取 图 6.4.8 所 示 的 零件 表面 作为 安全 平面 参照 ， 系 统 创建 
caa 
(30 dnhzRERGUSER ZA. E h E A e E O A ^ Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 mess 文本 框 中 输入 值 15， 单 击 DE a, RAF 
面 的 定义 (图 6.4.9)。 




















选取 此 面 
ri 
图 6.4.8 ”选取 安全 平面 参照 图 6.4.9 创建 安全 平面 








Step7. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 9 确定 匀 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 
Task3. 等 高 粗 加 工 
Step1. 定义 几何 参数 。 


(1) 在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 国 号 
d mie Eoughing lperationsz 









Machining lperationsz 


JmO—— 








标 零件 感应 区 ， 在 图 形 区 选择 整个 目标 加 工 零 件 作为 加 工 对 象 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 
左 键 ， 系 统 返 回 到 “Roughing.1” 对 话 框 〈 一 )。 

(3) 7E Teol/Bough Stock pc jp yt] Position: 下 拉 列 表 中 选择 iE 70, E08 S 二 文本 
框 中 输入 值 50。 

Step2. 定义 刀具 参数 。 

















(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 昌 按钮， 选择 端 铣 刀 作为 
WIJE. 

(3) 刀具 命名 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 Hane 文本 框 中 输入 “TI1 End Mill D 
20”， 然 后 近 Enter $E. 
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(4) 设置 刀具 参数 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一) 中 取消 选中 口 鸡 sd tool 复 选 框 ， 
单 击 Mere? zu, dq; Se» 选项 卡 ， 然 后 设置 图 6.4.10 所 示 的 刀具 参数 。 


Step3. 定义 进 给 率 。 












Hame: Rouehine. 1 


Comment: 


mi | Big: | Be ae 


Feadrate 





[ | Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: [ Ülmm mn E 
Machining: Foom mn E 
PODUmm mn EI 


Spindle Speed 
L] kutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 
Geometry Technology | Feeds & Speeds |Conp: « | | 4 Spindle output 


Hominal diameter (IJ: Ümm henhi ius [Loon turn mn ET 
Corner radius Me): Em — | B Unit: Angular - 
Üverall length IL): rom — — m Buality: [Rug 9 

` [Rough r Compute | 


Cutting length (Lc): 


Ümm 
Length L]: Dmm 
Body diameter kdb): mn, R| 
Hon cutting diameter (Incl: Dm m 
图 6.4.10 ”定义 刀具 参数 图 6.4.11 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 


Step4. 定义 刀具 路 径 参 数 。 











认 设 置 。 
(3) 定义 径 向 参数 。 单 击 
选项 ， 在 国术 框 中 输入 值 50。 
(4) 定义 轴 向 参数 。 单 市 (各 这 .| 选项 卡 ， 然 后 在 Wei et det: sc Ac HE rp A it 2. 
C5) 其 他 选项 卡 采用 系统 默认 设置 。 
Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 
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(2) zg Macro TER posse frg zi] 3e Re n oe E t ERREUR: ， 然 后 在 Definition 选项 卡 中 
选中 WM Optimize retract 复 选 框 ， 在 二 :| 下 拉 列 表 中 选择 首先 项 ， 在 本 Eee CA AE 
中 输入 值 5. 

(3) 7E Maero Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 E 各国， 锥 后 单 击 P BHL 

(4) 在 Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 dl. Uc T cL. 

Step6. 在 “Roughing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay" psg d 系统 弹出 
“Roughing.1” 对 话 框 (二 )， 明 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.4.12 所 示 。 

Step7. 在 “Roughing.1 ”对话 框 (二 ) qug 9 "Ede, sede * Roughing.1" Xf 
话 框 (一 ) 中 单 击 Some on 











b 





b 














图 6.4.12 显示 思路 轨迹 
Task4. 轮廓 驱动 加 工 





“Contour-driven.1” 对 话 框 (一)。 
Step2. 定义 加 工区 域 。 


PT 





(2) 早 击 “Contour-driven.1” 对 话 框 中 (一 ) 的 目标 零件 感应 区 ， 在 图 形 区 选择 整个 目 
标 加 工 去 件 作为 加 工 对 象 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Contour-driven.17 
对 话 框 (一 )。 

(3) 定义 加 工 余 量 。 双击“Contour-driven.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 ews (Offset on 
part: Imm) 字样 ， 在 系统 弹出 “Edit parameter” 对 话 框 中 输入 值 0.5 并 单 击 总 99 Inca. 

Step3. 定义 思 具 参数 。 

















— S 


(2j) 选择 刀具 类 型 。 在 “Contour-driven.1” 对 话 框 〈 一 ) tds B dean, 选择 端 铣 刀 作 
为 加 工 刀 有 具 。 
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(3) 刀具 命名 。 在 Pert 文本 框 中 输入 “T2 End Mill D 6” 并 按 下 Enter fit. 

(D 设置 刀具 参数 。 选 中 四 了 开 lond tel gip, M Mere furpg, cup rty 选项 
卡 ， 然 后 设置 图 6.4.13 所 示 的 刀具 参数 ， 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 和 采用 默认 的 设置 值 。 

Step4. 定义 进 给 率 。 





—À 


所 示 的 参数 。 














Name: ontour-driven.1 


Comment: 


[ | ħutomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: [LOO mz E] 
Machining: Poom mn E 
[BODOnm. nn ET 


Geometry Technology | Feeds & Speeds | Conp: 4 | | 


Hominal diameter |I: Emm EI 
[ | &utomatic compute from tooling Feeds and Speeds 
Corner radius (Re): Emm H Án rout 
pindle outpu 
Overall length IL): [iOO EJ Machining: EODD turn mn E 


Cutting length (tLe): 








Ümm 
Length (1): Ümm 
Body diameter [db]: Dmm 
Hon cutting diameter [Inc]: Dnm E 
图 6413 定义 刀具 参数 图 6.4.14 “WARK” WMF 


Step5. 设置 刀 上 其 路 任 参 数 。 

(2) 定义 引导 线 。 

D 在 “Contour-driven.1” 对 话 框 (一 ) 的 是 出 aE strsteer c gr p È Parallel contewr my 
项 (图 6.4.15)。 

D 单 击 对 话 框 中 的 引导 线 1 感应 区 ， 系 统 弹出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选 
BUE 6.4.16 所 示 的 封闭 曲线 串 ， 单 击 图 6.4.16 所 示 的 箭头 使 其 指向 零件 内 部 ， 单 击 “Edsge 
Selection” 工 具 条 中 的 访 嘴 按钮 完成 引导 线 1 的 定义 。 

(30 定义 加 工 参数 。 单 击 -sining.| 选 项 卡 ， 然 后 在 D geth sie 下拉 列表 中 选择 
加 3， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

(4) 定义 径 向 参数 。 单 击 
项 ， 在 Distance between paths: 文本 框 中 输入 值 D 
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Guiding strategy 
! I 

(C Between contours: Parallel contour If spine contour 
1 1 


oye B cursor over a sensitive area. i 线 EA 
[ss EUNT 此 箭头 指向 内 侧 
N / 


引导 线 1 感应 区 





~ ~ Üe I 
— Ha 
图 6.4.15 感应 区 图 6.4.16 ”选取 引导 线 











框 中 输入 值 1。 
(O s UAR c. spl Str dup pe, 在 Titia tool position: 下 拉 列 表 中 选择 车主 | 
yE "aimam width to machine: 文本 框 中 输入 值 100， 在 Direction: Piy p e e 
Step6. 定义 进 刀 / 退 丸 路径。 采用 系统 默认 的 参数 议 置 。 
Step7. 在 “Contour-driven.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay" pug], 系统 
弹出 “Contour-driven.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.4.17 所 示 。 
Step8. 在 ^ Contour-driven.] ”对 话 杠 (二) 中 单 击 B meu, Augu 
“Contour-driven.1 ”对话 框 (一 ) rpg S ME prr, 


























图 6.4.17 ”显示 刀 路 轨迹 
Task5. 投影 加 工 


Stepl. 设置 几何 参数 。 





— 
工 操 作 ， 系 统 弹 出 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 )。 
(2) 定义 加 工区 域 。 





PT 
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D 石 击 图 6.4.18 所 示 的 目标 稚 件 感应 区 ， 在 弹出 的 快捷 来 单 中 选择 (mili 
然后 在 图 形 区 中 选取 图 6.4.19 所 示 的 模型 表面 〈( 共 2 个 面 ) 作为 加 工区 域 ， 在 图 形 区 空 日 
处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 )， 确 认 晤 ?et sstolinit 复 选 框 已 选 
Hs 

(3) 设置 加 工 余 量 。 双 击 图 6.4.18 所 示 的 “Offset on part: 0.Smm” 的 字样 ， 在 系统 弹出 
的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 0， 单 击 9 9e fgg. 


一 -------------、 


ll 
Otter em port 5 rta! 
Min vs cac T La 


















Sf Bons 


- 


加 工 边界 感应 区 
e 选取 模型 表面 


目标 零件 感应 区 


~ 





B 


图 6.4.18 ”感应 区 图 6.4.19 定义 加 工 边界 


Step2. 定义 刀具 参数 。 系 统 目 动 沿用 了 上 一 把 刀具 “T2 End Mill D 6", 这 里 不 做 调整 。 
Step3. 定义 进 给 率 。 





(2) 定义 加 工 参数 。 单 击 inine: 选项 卡 , 然后 在 Deni path style: Ey gi de rp e 
选项 。 在 "chining telerance: 文本 框 中 输入 值 0.01。 

(3) SE UESTRE, yp eia ge, 在 Stepere 下拉 列表 中 选择 xk 
Jj, fp Met distance between pass: 文本 框 中 输入 值 2, fp ime stance between passi 文本 框 中 输 
入 值 0.1， 在 2 height: 文本 框 中 输入 值 0.01. 

(4) 定义 轴 向 参数 。 单 击 | .各 这 .| 选项 卡 ， 在 tiras: 下 拉 列 表 中 选择 
Number of levels and Maximum cut depth : 在 Number of levels: 文本 框 中 输入 值 l, 在 Maximum cut depth: 


文本 框 中 输入 值 1。 
Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 
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(1) 进入 进 思 / 退 思 路 任 选 项 卡 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 刀 / 退 丸 路 





(2) 定义 退 刀 路径 。 在 -ee Nonsganent :区域 的 列表 框 中 选择 国 峡 ， 外 后 在 Me: 下 拉 
列表 中 选择 选项 ， 双 击 图 6.4.21 所 示 的 尺寸 “6mm”， 在 系统 弹出 的 “Edit 
Parameter" XHEPA 40, Hur 9 EI. 











Hame: Ewesping.! 


Comment: 


[ | &atomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: Poomn_mn E 
Machining: Foom mn E 
Retract: Fooom mn E 


Spindle Speed ————————————————————————À 
[ | &utomatic compute from tooling Feeds and Speeds 
"4 Spindle output 


Machining: E200tura »& —— [88 


Unit: Mailer EE 





Suena aye [Eough "| Compute | 


图 6.4.20 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 图 6.4.21 定义 退 刀 路 径 
Step6. 刀 路 仿 中 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” pog 
系统 弹出 “Sweeping.1” 对 话 框 (二 )， 日 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.4.22 所 示 。 
Step7. 在 “Sweeping.1” 对 话 框 (二 ) qug 9 Ee, sede * Sweeping.1" XJ 
话 框 《一 ) 中 单 击 9 e feo, 














图 6.4.22” 显示 思路 轨迹 
Task6. 等 高 线 加 工 


LLevel EA 





对 话 框 (一 )。 
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Step2. 定义 儿 何 参数 。 

(1) 单 击 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 “几何 参数 ”选项 卡 。 

(20 RAMLAH. E 6.4.23 所 示 的 目标 零件 感应 区 ， 选 择 整 个 零件 模型 作为 加 
工 对 象 ， 在 图 形 区 空 昌 处 双击 也 标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “ZLevel.1 ”对话 框 (一 )。 

G) 设置 加 工 边界 。 早 击 图 6.4.23 所 示 的 加 工 边 寞 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 图 6.4.24 所 
示 的 边线 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 )。 

(4) GEI LI. HA 6.4.23 所 示 的 项 面 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 图 6.4.24 所 示 的 
模型 表面 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 )。 















































fret pn por è em. 
NT pn check 5 lm 







顶 面 感应 区 
Pd 
m o n , L 
am o 7| 选取 此 封闭 边线 
Short. peinilsy 
目标 零件 感应 区 





图 6.4.23 ”感应 区 图 6.4.24 定义 加 工 边 界 和 顶 面 

Step3. 定义 刀具 参数 。 系 统 目 动 沿用 了 上 一 把 刀具 “T2 End Mill D 6", 这 里 不 做 调整 。 

Step4. 定义 进 给 率 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) pm ie | 选项 卡 ， 取 消 选中 zs 
区 域 中 的 四 复 选 框 ， 取 消 选 中 国 B99 央 区 域 中 的 
patenatis compute fron tooling Feeds end goess 复 选 框 ， 其 余 选 项 采用 系统 默认 的 设置。 

Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 

(2) 定义 加 工 参 数 。 在 “ZLevelL1” 对 话 框 〈 一 ) Hi "Mma 选项 卡 ， 然 后 在 
eaninine viera 文本 框 中 输入 值 001， 在 oe mode enge po Eo. sco 
采用 系统 默认 设置 。 

(3) 定义 轴 向 参数 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) pami, zet 下 
HJIR P xt gc Mt EE 5705, p Men distance between pass: 文本 框 中 输入 值 2， 在 
Min. distance between pass: ec gerne A fh Q p, p Scales heieht: 文本 框 中 输入 值 0.01. 




















Max. horizontal slope: 文本 框 中 输入 值 (0 。 
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Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 






(2) 定义 进 刀 方式 。 在 Wee Management po fh ch fz RAE p cd dl AJ 3S 下 
拉 列 表 中 选择 cB. | 

(3) 4E SGB JJ; IN. dp Mecro Management :区域 中 的 列表 框 中 选择 思量 ， 在 "下 拉 列 
rp xctl nl: 771 , Moe cic hee 入 按钮 添加 轴 向 退 刀 ; 双击 对 话 框 中 图 
示 区 的 “10mm” 尺 寸 ， 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 40， 单 击 9 确定 
按钮 。 

Step7. 刀 路 仿真 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay" pg ral, ES 
统 弹 出 “ZLevel.1” 对 话 框 (二 )， 晶 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.4.25 所 示 。 

Step8. 在 “ZLevel.1 ”对话 框 (二 ) qui S 确定 | 校 钮 ， 然 后 单 击 “ZLevel.1” 对 话 
框 (一 ) mit 9 me dg. 























图 6.4.2$ ”显示 思路 轨迹 
Task7. 型 腔 铣削 
Stagel. 型 腔 铣削 《1 ) 


Stepl. 在 特征 树 中 选择 “ZLevel1 (Computed)” 市 点 ， 然 后 选择 下 拉 亲 单 
全 仿 ， 条 统 弹 出 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 )。 





PE 





(一 ) 中 的 底面 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 如 图 6.4.26 所 示 的 模型 平面 ， 系 统 返 回 “Pocketing.1” 
对 话 框 (一 )。 

(2) 定义 加 工 顶 面 。 单 击 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 顶 面 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 
6.4.26 所 示 的 模型 平面 (小 凸 台 的 项 面 )， 系 统 返 回 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 )。 

Step3. 定义 思 上 其 参数。 

CD 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 888 hei. 

(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 旧 按钮， 选择 端 铣 刀 作为 加 工 
刀具 。 
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(3) 思 具 命名 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一) 中 的 Hane 文本 杠 中 输入 “T3 End Mill D 
4” 并 按 Enter 键 。 
(4) 设置 刀具 参数 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 JEE22 有 按钮 ， 取 消 选中 


口 8a1-end tool gyae, Ar semeter 直选 项 卡 ， 然 后 设置 图 6.4.27 所 示 的 刀具 参数 。 


Geometry | Technology | Feeds & Speeds |Conp: ajel 


Hominal diameter (IJ: tmm H 
Corner radius (Rel: Dnm E] 
Overall length (LJ: [oom ET 


Cutting length (Lc): Ümm 





Length (1): Ümm 


N 
选取 顶 面 Body diameter (db): [om E 
Hon cutting diameter (Inc): Emm E 


图 6.4.26 ”定义 几何 参数 图 6.4.27 定义 刀具 参数 
Step4. 定义 进 给 率 。 
(D 进入 进 给 率 设置 选项 卡 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 Ss 选项 卡 。 
(2) 设置 进 给 率 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 的 选项 卡 中 取消 选中 esaats 区 域 
Hfj Automatic compute from tooling Feeds and Speeds fo iM, jr Msehinins: 文本 框 中 输入 值 800; 取消 选 
Hachining， 文 本 框 中 











中 Spindle Speed X daeh f H Automati e compute from tooling Feeds and speeds £3 vi HE, 在 
输入 值 3300。 其 余 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 
Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 





选择 Inward helical 选项 ` 


(3) 定义 加 工 参 数 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) rp maii. Machining | 先 项 卡 ， 然 后 在 





Direction of cut: 下 拉 列 表 中 选择 国 图 六 项， 在 Whinine tolerance: 文本 框 中 输入 值 0.01， 其 他 
选项 采用 系统 默认 设置 。 
(4) 定义 径 向 参数 。 单 击 
选项 ， rim Percentage of tool diameter: 文本 框 中 输入 值 50, 选中 国 Always stay on bottom 复 选 框 ， 其 
他 选项 采用 系统 默认 设置 。 
(5) 定义 轴 向 参数 。 单 击 
项 ， 在 Wnber of levels: 文本 框 中 输入 值 2， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 
(6) 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 
Step6. E XE JJ FB JJ ER Tee 
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(2) 定义 进 万 路径。 在 -srs Management px Ja c ft] pi de er x PET. PU TE 
Mode: Fry erp e o (c IC A EL. P Bp ETUR Hon, e eam 6.4.28 
所 示 ; 双击 图 6.4.28 所 示 的 “10mm” 尺 寸 ， 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 (一) 
中 输入 值 3， 单 击 9 "egg. 
(3) 定义 退 刀 路 径 。 在 -eere Nanaganent 区 域 的 列表 框 中 选择 区 
ae:| 下 拉 列 表 中 选择 攻 宝 生生 i, EID D SNC] CUR 
(4) 定义 层 间 进 万 路 径 。 在 -aere Management. 区 域 中 的 列表 框 中 选择 
S i, duo fer Bebo po E ^. 然后 在 "d: | 
Fixe s. Hob. Ahama, ood 644.28 所 示 
的 “10mm” 尺 寸 ， 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 3， magn 9 See pua. 
C5) 定义 层 间 退 万 路 径 。 在 -aere Management 区 域 的 列表 框 中 选择 
后 在 Mi 下拉 列 表 中 选择 民生 2 项， 依次 单 击 多 
peg. elem. 
Step7. 刀 路 仿 趴 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay" pog nl 
系统 弹出 “Pocketing.1” 对 话 框 (二 )， 晶 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.4.29 所 示 。 








选项 ， 然 后 在 





















































p PA angle * ZÜdeg 


K|6.4.28 ”定义 进 刀 路 径 图 6.4.29 tz JJ RUE 
Step&. 在 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 9 "Ep, Ad *Pocketing.1" 
对 话 框 (一) 中 的 9 确定 | 控 钮 。 





Stage2. Æ! ARAHI] (2) 





Stepl. 在 特征 树 中 选择 “了 Pocketing.1 Computed)” $ A, 2 Ja iH T H a 
a -> C "P a 令 ， 示 统 弹 出 “Pocketing.2” 对 话 框 (一 )。 








“Pocketing.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 压 面 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 图 6.4.30 所 示 的 模型 表面 ， 系 
统 返 回 “Pocketing.2” 对 话 框 (一 )。 
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\ "m 
图 6.4.30 ”定义 加 工 底面 

Step3. 定义 刀 有 共 参 数 。 系 统 目 动 沿用 了 上 一 把 刀具 “T3 End Mill D 4”， 这 里 不 做 调整 。 

Step4. 定义 进 给 率 。 

(D 进入 进 给 率 设置 选项 卡 。 在 “Pocketing.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 Sk 选项 卡 。 

(2) 设置 进 给 率 。 在 “Pocketing.2” 对 话 框 (一 ) 的 Sk 选项 卡 中 取消 选中 zsaats 区 域 
spj tomatis comte Sron tooling Feeds and ps 二 各 先 框 ， 在 ennisE 文本 框 中 输入 值 800; 取消 选 
Machining: 文本 框 中 











中 Spindle Speed X dagh j H Automati compute from tooling Feeds and speeds £3 vi HE, 在 
输入 值 3300。 其 余 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 
Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 








选择 Dutward helical 选项 o 


(3) 定义 加 工 参 数 。 在 “Pocketing.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 : Machining | 先 项 卡 ， 然 后 在 








Direction of eut: 下 拉 列 表 中 选择 国 图 六 项， 在 Whinine tolerance: 文本 框 中 输入 值 0.01， 其 他 
选项 采用 系统 默认 设置 。 

(4) 定义 径 向 参数 。 单 击 
选项 ， 在 Percentage of tool diameter: 文本 框 中 输入 值 50, 选中 P Always stay on bottom FME, 其 
他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

C5) 定义 轴 向 参数 。 单 击 
项 ， 在 Wrber of levels 文本 框 中 输入 值 1， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

(6) 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 




















(2) 定义 进 刀 路 径 。 在 -IEers Nanaganent [x jp rp f] zi] dete rb ved d ZUR Mede: R 
noc EE cios, dg. uis 6.4.31 所 示 的 
“10mm” 尺 寸 ， 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 3， 单 击 9 9*9 mgr. 

(3) 定义 退 刀 路 径 。 fp Macro Management -区域 的 列表 框 中 选择 加 到, 外 后 在 ti::| 下 
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拉 列 表 中 选择 wm, ketah, Dhe. 
Step7. 刀 路 仿真 。 在 “Pocketing.2” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” pug], 

系统 弹出 “Pocketing.2” 对 话 框 (二 )， 日 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.4.32 所 示 。 


Build by user 














| B. To rapping ongle * zÜdeg X 
图 6.4.32 ”显示 思路 轨迹 


图 6.4.31 定义 进 思 路 径 
Step8. 在 “Pocketing.2” 对 话 框 (二 ) piu; 9 "EE ern, dus ads “ Pocketing.2 " 


对 话 框 〈 一 ) 中 的 S 399 Ina. 


Task8. 螺旋 加 工 《〈 一 ) 
Stepl. 在 特征 树 中 选择 “ Pocketing.2 (Computed )” 节 上 点， 然后 选择 下 拉 沫 单 





命令 ， 系 统 弹 出 “Sprial milling.1” 对 话 





b i- OBI Milling 





e Machining Üperations 


JE (=j; 
Step2. 定义 几何 参数 。 
(2) 定义 加 工区 域 。 右 击 “Sprial milling.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 目标 零件 感应 区 ， 在 弹 
命令 ， 然 后 在 网 形 区 中 选取 图 6.4.33 所 示 的 模型 表面 作为 




















出 的 快捷 菜单 中 选择 国人 
加 工区 域 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一)。 








Step3. 定义 刀具 参数 。 
CD 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) rua 988 paese 
在 “Sprial milling 1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 图 以 钮 ， 选 择 端 铣 刀 作为 


(20 选择 刀具 类 型 。 


MLA: 
(3) 刀具 命名 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 Bae 文本 框 中 输入 “T4 End Mill 
D2” 并 按 Enter 键 。 
MEE nA" 
选项 卡 ， 然 后 设置 图 6.4.4 所 示 的 刀 





具 参 数 。 
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Geometry | Technology | Feeds & Speeds |Conp! « | | 


Hominal diameter M]: Em “图 


Corner radius (Rc): 


1mm 
Overall length IL): Ümm 
Cutting length ILe): [5m B 
Length (1): Ümm 


Body diameter (db): [om ET 
Hon cutting diameter (Inc): Emm EI 


图 6.4.33 ”定义 加 工区 域 图 6.4.34 EX JJ RS 
Step4. 定义 进 给 率 。 


(D 进入 进 给 率 设置 选项 卡 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) rpg Ss 选项 卡 。 

(2) 设置 进 给 率 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 的 $539 选项 卡 中 取消 选中 saste 区 
Jeh fj jetonatis compute from tooling Feeds and Speeds 4] vij, zpMachinint: 文本 框 中 输入 值 400; 取消 
选中 spindle Speed 区 域 中 的 口 加 tomatie compute from tooling Feeds and Speeds 4j Vi ME, T ES 文本 框 
中 输入 值 10000。 其 余 参 数 采 用 系统 默认 设置 值 。 

Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 

















径 类 型 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) f Tent path style: 下 拉 列 表 





(D 定义 切削 参数 。 在 “Sprial milling 1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 ashining ue, A 
后 在 cating mede 下拉 列表 中 选择 国 国 选项 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

(4) ENBA. yh eia | 选 项 卡 ， 然 后 在 Men distance between pass: 文本 框 中 输入 
值 0.1， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 


(5) 定义 轴 向 参数 。 单 击 | 总 这 .| 选项 卡 ， 在 Neben of levels: 文本 框 输 入 值 1， 其 他 选项 
采用 系统 默认 设置 。 








Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 这 里 采用 系统 默认 的 设置 。 

Step7. 刀 路 仿真 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” pg ral 
系统 弹出 “Sprial milling.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.4.35 所 示 。 

Step8. 在 “Sprial milling.1? 对 话 框 (二 ) 中 单 击 9 9898 he, A8 Jc H^ Sprial milling.1” 
对 话 框 (一 ) 中 的 9 9 fou. 














Task9. 清 根 加 工 





Stepl. 在 特征 树 中 选择 “Sprial milling.1 ( Computed)” IA, Aa X6 € F br zie 8f. 
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| — ETS, nost “Pencil” SHE (一 )。 











xad C—o 中 的 目标 零件 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 整个 零件 模型 为 加 工 对 象 ， 在 图 形 区 空 
日 处 双击 刀 标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Pencil.1” 对 话 框 (一)。 

(2) 定义 加 工 边 界 。 单 击 “Pencil.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 加 工 边界 感应 区 ， 在 网 形 区 中 
选取 图 6.4.36 所 示 的 边线 ， 在 图 形 区 空 犁 处 双击 限 标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Pencil.1 ”对话 框 



































图 6.4.35 ”显示 思路 轨迹 图 6.4.36 ”定义 加 工 边界 

(3) 定 义 加 工 边界 参数 。 fp Limit Definition :区域 中 中 to machine: 下 拉 列 表 中 选择 
项 ， 其 余 选 项 采用 系统 默认 设置 。 

Step3. 定义 刀 有 共 参 数 。 系 统 目 动 治 用 了 上 一 把 刀具 “T4 End Mill D2”， 这 里 不 做 调整 。 

Step4. 定义 进 给 率 。 

CD 进入 进 给 率 设置 选项 卡 。 在 “Pencil.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 B8 选 项 卡 。 

(2) 设置 进 给 率 。 在 “PenciL1” 对 话 框 (一) 的 55 选项 卡 取消 选中 区 域 中 的 
L|&uwtomatie compute from tooling Feeds and Speeds E jp, Machining: 国文 本 框 中 输入 值 400， 取 消 选中 
Spindle Speed 区 域 中 的 加 Automati c compute fram tooling Feeds and speeds £3 Vi HE, m o 文本 框 中 输 
AH 10000. LR S DKHI SESS EHE e 

Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 








Dutside Y 














(20 定义 切削 参数 。 在 “Pencil.1 ”对 话 框 (—) H Mh i Machining | 先 项 卡 ， 然后 在 
kis direction: 下 拉 列 表 中 选择 国电 项 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

(3) 定义 轴 向 参数 。 这 里 采用 系统 默认 设置 。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 采 用 系统 默认 的 进退 刀 设 置 。 

Step7. 思路 仿真 。 在 “Pencil.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay" pog RI, ES 
统 弹 出 “Pencil1” 对 话 框 〈《 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.4.37 所 示 。 
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图 6.4.37 显示 思路 轨迹 


Step8. 在 “Pencil.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 9 确定 ] 控 钮 ， 然 后 单 击 “Pencil.1” 对 话 框 
(一 ) 中 的 S9 99 Ip. 


Task10. 螺旋 加 工 〈 二 ) 





Step1. 在 特征 树 中 选择 “Pencil1 (Computed )” 市 点 ， 然 后 选择 下 拉 有 来 早 
= 今 ， 示 统 弹 出 “Sprial milling.2” 对 话 





dE 《一 
ka 定义 几何 参数 。 


Pr 











MEMO T. Auk BJE DC P ER E 6.4.38 所 示 的 模型 表面 作为 

加 工区 域 ， 在 网 形 区 衬 晶 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一 )。 

Step3. 定义 刀具 参数 。 

d) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 eed 选项 卡 。 

(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 昌 | 按钮 ， 选 择 端 铣 刀 作为 加 
TJ. 

(3 ) 刀具 命名 。 在 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 Hane 文本 框 中 输入 “T5 End Mill 
D 8” 并 按 下 Enter 刍 。 

(4) 设置 刀具 参数 。 在 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一) 中 取消 选中 口 吕 1nd tool 复 选 
框 ， 单 击 Mehe, y Smt beni, ABE 6.4.39 所 示 的 刀具 参数 。 


Geometry | Technology | Feeds & Speeds |Conp: 4 | | 


Hominal diameter (IJ: Emm E 
Corner radius (Rc): Emm E 
Dverall length L]: Foomn e 


Cutting length (Lc): 














Ümm 


Length (1]: 


Ümm 


Body diameter kdb): [sm E 


Hon cutting diameter (Inc): bm B 
图 6.4.38 ”定义 加 工区 域 图 6.4.39 ”定义 刀具 参数 
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Step4. 定义 进 给 率 。 

(D 进入 进 给 率 设置 选项 卡 。 在 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一) 中 单 击 Ss 选项 卡 。 

(2) 设置 进 给 率 。 在 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一 ) 的 k 选项 卡 中 取消 选中 saste 区 
Jp Automatic compute fron tooling Feeds and Speeds 4] vp gt, rMachining 文本 框 中 输入 值 800; 取消 
选中 spindle Speed 区 域 中 的 口 加 tomatie compute from tooling Feeds and Speeds 3 EHE, e 文本 框 
中 输入 值 3000。 其 余 参 数 采 用 系统 默认 设置 值 。 

Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 

















To P ED 7j. 

(3) 定义 切削 参数 。 在 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 ashining .| 选项 卡 ， 然 
后 在 ctias mede 下拉 列表 中 选择 加 选项 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

(4) 定义 径 向 参数 。 单 击 ia hem, JJa" distance between pers: 文本 框 中 输入 
值 3， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

(5) 定义 轴 向 参数 。 单 击 | .各党 .| 选项 卡 ， 在 mber of levels: 文本 框 输入 值 1， 其 他 选项 
采用 系统 默认 设置 。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 这 里 采用 系统 默认 的 设置 。 

Step7. 刀 路 仿真 。 在 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一 ) P $} “Tool Path Replay" posl 
系统 弹出 “Sprial milling.2” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 网 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.4.40 所 示 。 

Step8. 在 “Sprial milling.2” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 9 确定 肝 包 ,然后 单 击 “Sprial milling.2 " 
对 话 框 (一 ) 中 的 9 9€ In. 




















E6440 显示 思路 轨迹 
Task11. 平面 铣削 
Stage1. 平面 铣削 《1 ) 





z F 
Stepl. MELIHA. XR ThE M => a 一 > 


F: 





Es Prismatic Machining a^, 切换 到 “Prismatic Machining » 工作 台 ` 
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Step2. 定义 几何 参数 。 

(1) 在 特征 树 中 选择 “Sprial milling2 (Computed)? W, Aate T aae e 
有 和 合 令 ， 插 入 一 个 平面 铣 加 工 操作 ， 系 统 弹出 “Facing.1” 
对 话 框 (一 )。 

(2) 定义 加 工 平 面 。 单 击 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 底面 感应 区 ， 在 图 形 区 选择 网 
6.4.41 所 示 的 模型 表面 ， 系 统 返回 到 “Facing.1” 对 话 框 (一)。 

(3) EXMA. Hiii “Facing.” XE (>) 中 的 侧面 感应 区 ， 在 弹出 的 快捷 采 
单 中 选择 个 仿 ， 外 后 在 图 形 区 依次 选取 网 6.4.42 所 示 模 型 表面 (3 个 )， 双 
击 图 形 区 空 明 处， 系统 返回 到 “Facing.1” 对 话 框 《〈 一 )。 


选取 模型 表面 选取 模型 表面 (3 个 ) 
/ 


/ 



































图 6.4.41 选取 加 工 底面 图 6.4.42 ”定义 侧面 轮廓 
Step3. 定义 刀具 参数 。 系 统 目 动 沿用 了 上 一 把 刀具 “TS End Mill D 8”， 这 里 不 做 调整 。 
Step4. 定义 进 给 率 。 








[C] Automatic compute from tooling Feeds and speeds 4j Vi: Mg, Tr S 文本 框 中 输入 值 800; 取消 选中 
spindle Speed 区 域 中 的 口 加 tomatie compute from tooling Feeds and speeds £3 vi: HE, Tr 文本 框 中 输 
入 值 3000。 其 余 参数 采用 系统 默认 的 设置 值 。 

Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 














ES i. 

(3) 定义 切削 参数 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 -skiniag.| 选 项 卡 ， 然 后 在 
Direction of et: 下 拉 列 表 中 选择 国 加 所 项 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 ， 

(4) 定义 径 向 参数 。 单 击 
选项 ， 在 Percentage of tool diameter: 文本 框 中 输入 值 50， 在 mebes 文本 框 中 输入 值 25， 其 
他 选项 采用 系统 默认 设置 。 
C5) 定义 轴 向 参数 。 单 击 
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Jj, T ii > ^ [E H AE 1 o 

C6) 其 他 选项 卡 中 的 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 这 里 采用 系统 默认 的 设置 。 

Step7. 刀 路 仿真 。 在 “Facing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” pog], ES 
统 弹 出 “Facing.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.4.43 所 示 。 

Step8. 在 “Facing.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 9 99 pg, Arn “Facing.1” 对 话 框 
(一 ) "pig 9 e [og 


Stage2. "E msBl (2) 














Stepl. 在 特征 树 中 选择 “Facing.1 Computed)” $ A, 2 Ja Xe E b jue HR 
l- E 一 命令 ， 插 入 一 个 平面 铣 加 工 操作 ， 系 统 弹 出 
“Facing.2” 对 话 框 (一 )。 

Step2. 参考 Stage FEBE] (1) 的 操作 方法 ， 选 取 图 6.4.44 所 示 的 平面 为 加 工 抵 面 ， 
选取 图 6.4.45 所 示 的 三 个 平面 为 加 工 轮 廓 ， 其 他 设置 与 “Facing.1” 相 同 。 

















图 6.4.43 ”显示 刀 路 轨迹 图 6.4.44 ”选取 加 工 底面 


Step3. 生成 的 刀 路 轨迹 如 图 6.4.46 所 示 。 在 “Facing.2” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 S E dz 
钮 ， 然 后 在 “Facing.2” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 9 9e door. 











图 6.4.45 ”选取 加 工 轮 廊 图 6.4.46 ”显示 刀 路 轨迹 
Task12. 保存 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 一 LENS. som euo sition 
Soap Box, y EE Jua potett. 





3 3s] 
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优秀 作者 的 宝贵 经 验 与 技巧 介绍 给 您 。 当 然 ， 我 们 的 工作 离 不 开 您 的 支持 。 如 果 您 在 看 完 本 
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口 很 好 口 一 般 口 不 好 


6. BAA CATIA 其 他 哪些 方面 的 内 容 是 您 所 迫切 需要 的 ? 
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